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IDENTIFICACIÓN DE LA ESPECIALIDAD Y PARÁMETROS DEL CONTEXTO FORMATIVO

Denominación de la
especialidad: SOLDADURA DE TUBERIAS DE ALTA PRESIÓN

Código: FMEC0015

Nivel de cualificación
profesional: 2

Área Profesional: CONSTRUCCIONES METÁLICAS

Familia Profesional: FABRICACIÓN MECÁNICA

Objetivo general

Soldar tuberías de alta presión 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 códigos y normas para la homologación de soldadores y en condiciones de
seguridad y respeto al medioambiente.

Relación de módulos de formación

Módulo 1 TECNOLOGÍA Y NORMATIVA EN SOLDADURA Y CORTE 75 horas

Módulo 2 SOLDADURA DE TUBERÍAS DE ALTA PRESIÓN CON TIG
Y ELECTRODOS PARA HOMOLOGACIONES EN 2G

100 horas

Módulo 3 SOLDADURA DE TUBERÍAS DE ALTA PRESIÓN CON TIG
Y ELECTRODOS PARA HOMOLOGACIONES EN 5G

125 horas

Módulo 4 SOLDADURA DE TUBERÍAS DE ALTA PRESIÓN CON TIG
Y ELECTRODOS PARA HOMOLOGACONES EN 6G

90 horas

Modalidades de impartición

Presencial
Mixta

Duración de la formación

Duración total en cualquier
modalidad de impartición

390 horas

Mixta Duración total de la formación presencial: 335 horas

Requisitos de acceso del alumnado

Cumplir como mínimo alguno de los siguientes requisitos:

-Título de Técnico (FP Grado medio) o equivalente

-Certificado de profesionalidad de nivel 2

-Título de Técnico Superior (FP Grado superior) o equivalente

-Certificado de profesionalidad de nivel 3

Acreditaciones
/ titulaciones

Experiencia
profesional

Si no dispone de titulación en el área profesional de referencia,
se requiere un mínimo de un año de experiencia profesional en
el área de conocimiento relacionado con lo establecido en el
programa formativo.
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Además 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 acción formativa.

Modalidad
mixta

Prescripciones de formadores y tutores

Cumplir como mínimo alguno de los siguientes requisitos:
- Licenciado, Ingeniero, Arquitecto o el Título de Grado
correspondiente u otros títulos equivalentes.
- Diplomado, Ingeniero Técnico, Arquitecto Técnico o el
Título de Grado correspondiente u otros títulos equivalentes.
- Técnico Superior de la familia profesional Fabricación
M e c á n i c a .
- Cert i f icados de profesional idad de nivel  3 del área
profesional de Construcciones Metálicas.

Acreditación
requerida

Cumplir como mínimo alguno de los siguientes requisitos:

Experiencia
profesional
mínima
requerida

Se requiere un mínimo de dieciocho meses de experiencia
profesional en el área de conocimiento relacionado con lo
establecido en el programa formativo.

Competencia
docente

Se requiere un mínimo de dos años de experiencia como
docente o estar en posesión del Certificado de Profesionalidad
de Docencia de la Formación Profesional para el Empleo o
equivalente,  o tener  formación en metodología d idáct ica
(mínimo 300 horas)
Además de cumpl i r  con las  prescr ipc iones estab lec idas
anteriormente, los tutores-formadores deben acreditar una
formación, de al menos 30 horas, o experiencia, de al menos
60 horas,  en esta  modal idad y  en la  u t i l i zac ión de las
tecnologías de la información y comunicación.

Modalidad mixta

Requisitos mínimos de espacios, instalaciones y equipamientos

Espacios formativos
Superficie m²

para 15
participantes

Incremento Superficie/
participante (Máximo 30

participantes)

Aula de gestión 45.0 m² 2.4 m² / participante

20.0 m² 2.4 m² / participanteAlmacén

150.0 m² 2.4 m² / participanteTaller de soldadura

Espacio formativo Equipamiento

- Mesa y silla para el formador
- Mesas y sillas para el alumnado
- Material de aula
- Pizarra
- PC instalado en red con posibilidad de impresión de
documentos, cañón con proyección e Internet para el

Aula de gestión
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- Armarios metálicos para herramientas.
- Estanterías.
- Carro transportador de botellas de gas.
-  Maqu ina r i a  de  t ranspo r te  ap rop iada  pa ra  e l
desplazamiento de e lementos de construcc iones
metá l i cas .
- Caseta para botellas de gases.

Almacén

El taller dispondrá de  suelo antideslizante.

El acondicionamiento eléctrico deberá cumplir con las
normas de baja tensión y estar preparado de forma
que permita la realización de las prácticas.
Además, deberá tener:
- Cabinas aisladas con aspiración de humos 
- Carro transportador de botellas de gas.
-  Electroesmeriladora fija de columna.
- Taladradoras portátiles.
- D e s b a r b a d o r a s  p o r t á t i l e s  d e  1 8 0 / 2 3 0
milímetros de diámetro de disco.
- Desbarbadoras portáti les de 115 milímetros
de diámetro de disco.
- Tas planos de acero.
- Yunque o bigornia.
- Bancos de trabajo con dos tornillos cada uno.
- Pantal las biombo para ais lar  e l  puesto de
t r aba jo .
- Mesas de soldadura eléctrica.
- Taburetes metálicos regulables.
- Equipos de soldadura por arco INVERTER con
opción AC
- Armarios metálicos para herramientas.
- Tenazas voltiamperimétricas, una de corriente
continua y otra de corriente alterna.
- Pirómetro hasta 450º
- Prensa para plegado de probetas.
- Sierra alternativa.
- Yugo magnetizador y desmagnetizador
- Manorreductores-cuadalímetros
- Tuba de 2? y 4? de Schedule 40/80
Herramientas y uti l laje:
- Martillos de bola de 500 gr.
- Martillos de bola de 1 kg
- Cortafríos de 200 milímetros de longitud.
- Juegos de agujas para limpiar boquillas.
- Granetes.
- Puntas de trazar.
-  Reglas de acero mi l imetradas,  de 500 mm de
long i t ud .

Taller de soldadura

formador
- PCs instalados en red e Internet con posibilidad de
impresión para los participantes
- Software específ ico para el aprendizaje de cada
acción formativa.
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- Limas planas bastas de 12 pulgadas.
- Limas media-caña 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.
- Numeración de acero.
- Cintas métricas.
- Escuadras de tacón, de 250 x 165 mm
- Cepillos de púas de acero para acero al carbono.
- Piquetas de soldador.
- Entenalla de 160 mm de longitud.
- Gato de apriete de 40 centímetros de longitud.
- Puntas de trazar recta, de acero templado.
- Fresas t ipo bel lota, para l impieza de bordes de
t u b o s .
- Cepillos de púas de acero para acoplar a la radial.

- Material de consumo:
-  C r i s t a l  t r a n s p a r e n t e  p a r a  g a f a s  e s m e r i l
homologadas.
-  Cr ista l  inact ín ico normal izado para pantal la de
so ldadura.
- Cristal inactínico normalizado para pantalla-biombo
de soldadura o cabina.
-  Cr is ta l  t ransparen te  para  pan ta l la -b iombo de
so ldadura.
- Muelas de esmeril.
-  Discos de esmer i l ,  grano 100,  de 115 mm de
diámetro y 3 mm de espesor.
-  D iscos de esmer i l ,  g rano 50,  de  178 mm de
diámetro 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 básico de 2,5 - 3,25 y 4 mm de
diámetro, 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 argón industrial para TIG.
- Cinta aislante.
- Trapos.
- Juegos de botes "spray", para ensayo con líquidos
penet rantes .
- Partículas magnéticas.
- Varilla roscada de M6 con tuercas y arandelas.
- Pinzas portaelectrodos de diferentes diámetros.
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La superficie de los espacios e instalaciones estarán en función de su tipología y del
número de part icipantes. Tendrán como mínimo los metros cuadrados que se
indican para 15 participantes y el equipamiento suficiente para los mismos.

En el caso de que aumente el número de participantes, hasta un máximo de 30, la
superficie de las aulas se incrementará proporcionalmente (según se indica en la
tabla en lo relativo a m²/participante) y el equipamiento estará en consonancia con
dicho aumento. Los otros espacios formativos e instalaciones tendrán la superficie y
los equipamientos necesarios que ofrezcan cobertura suficiente para impartir la
formación con calidad.

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

Las instalaciones y equipamientos deberán cumplir con la normativa industrial e
higiénico-sanitaria correspondiente y responderán a medidas de accesibil idad y
seguridad de los participantes.

En el caso de que la formación se dirija a personas con discapacidad se realizarán
las adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su part ic ipación en
condiciones de igualdad.

- Toberas de cerámica de diferentes

Aula virtual

    •  La impartición de la formación 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 así como
bidireccionalidad en las comunicaciones.
    •  Se deberá contar con un registro de conexiones generado por la aplicación
del aula virtual en que se identifique, para cada acción formativa desarrollada a
través de este medio, las personas participantes en el aula, así como sus fechas y
tiempos de conexión.

Características

Plataforma de aprendizaje que permita la conexión síncrona de docentes y
alumnos, con sistema incorporado de audio, video y posibi l idad 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 formación, se util izarán los espacios formativos y equipamientos necesarios
indicados anteriormente.

Otras especificaciones

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

Plataforma de teleformación
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La plataforma de teleformación que se uti l ice para impart ir  acciones formativas
deberá alojar el material virtual de aprendizaje correspondiente, poseer capacidad
suficiente para desarrol lar el proceso de aprendizaje y gestionar y garantizar la
formación del alumnado, permitiendo la interactividad y el trabajo cooperativo, y
reunir los siguientes requisitos técnicos de infraestructura, software y servicios:

Infraestructura:

Software:

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

a) Soportar un número de alumnos equivalente al número total de participantes en
las acciones formativas de formación profesional para el empleo que esté
impart iendo el  centro o ent idad de formación, garant izando un hospedaje
mínimo igual al total del alumnado de dichas acciones, considerando que el
número máximo de alumnos por tutor es de 80 y un número de usuarios

b) Disponer de la capacidad de transferencia necesaria para que no se produzca
efecto retardo en la comunicación audiovisual en tiempo real, debiendo tener el
servidor en el que se aloja la plataforma un ancho de banda mínimo de 300 Mbs,

Estar en funcionamiento 24 horas al día, los 7 días de la semana.

- Compatibilidad con el estándar SCORM y paquetes de contenidos IMS.

- Niveles de accesibilidad e interactividad de los contenidos disponibles mediante
tecnologías web que como mínimo cumplan las prioridades 1 y 2 de la Norma UNE
139803:2012 o posteriores actualizaciones, según lo estipulado en el capítulo III del
Real Decreto 1494/2007, de 12 de noviembre.

El servidor de la plataforma de teleformación ha de cumplir con los requisitos
establecidos en la Ley Orgánica 3/2018, de 5 de diciembre, de Protección de Datos
Personales y garantía de los derechos digitales, por lo que el responsable de dicha
plataforma ha de identificar la localización física del servidor y el cumplimento de lo
establecido sobre transferencias internacionales de datos en los artículos 40 a 43
de la citada Ley Orgánica 3/2018, de 5 de diciembre, así como, en lo que resulte de
aplicación, en el Reglamento (UE) 2016/679 del Parlamento Europeo y del Consejo,
de 27 de abril de 2016, relativo a la protección de las personas físicas respecto del
tratamiento de datos personales y la libre circulación de estos datos y por el que se
deroga la Directiva 95/46/CE.

-

Compatibil idad tecnológica y posibilidades de integración con cualquier sistema
operativo, base de datos, navegador de Internet de los más usuales o servidor web,
debiendo ser posible uti l izar las funciones de la plataforma con complementos
(plug-in) y visualizadores compatibles. Si se requiriese la instalación adicional de
algún 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
transmisión 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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Con el objeto de gestionar, administrar, organizar, diseñar, impartir y evaluar
acciones formativas a través de Internet, la plataforma de teleformación integrará
las herramientas y recursos necesarios a tal fin, disponiendo, específicamente, de

-
Disponibil idad de un servicio de atención a usuarios que de soporte técnico y
mantenga la  in f raes t ruc tu ra  tecno lóg ica  y  que ,  de  fo rma es t ruc tu rada  y
centralizada, atienda y resuelva las consultas e incidencias técnicas del alumnado.
Las formas de establecer contacto con este servicio, que serán mediante teléfono y
mensajería electrónica, tienen que estar disponibles para el alumnado desde el
inicio hasta la f inalización de la acción formativa, manteniendo un horario de
funcionamiento de mañana y de tarde y un tiempo de demora en la respuesta no

- Persona l i zac ión  con  la  imagen ins t i tuc iona l  de  la  admin is t rac ión  labora l
correspondiente, con las pautas de imagen corporativa que se establezcan.

Comunicación, que permitan que cada alumno pueda interaccionar a través del
navegador con el tutor-formador, el sistema y con los demás alumnos. Esta
comunicación electrónica ha de l levarse a cabo mediante herramientas de
comunicación síncronas (aula virtual, chat, pizarra electrónica) y asíncronas
(correo electrónico, foro, calendario, tablón de anuncios, avisos). Será obligatorio
que cada acción formativa en modal idad de teleformación disponga, como
mínimo, de un servicio de mensajería, un foro y un chat.

-

Colaboración, que permitan tanto el trabajo cooperativo entre los miembros de
un grupo, como la gestión de grupos. Mediante tales herramientas ha de ser
posible real izar operaciones de alta, modif icación o borrado de grupos de
alumnos, así como creación de «escenarios virtuales» para el trabajo cooperativo
de los miembros de un grupo (directorios o «carpetas» para el intercambio de
archivos, herramientas para la publicación de los contenidos, y foros o chats

-

Administración, que permitan la gestión de usuarios (altas, modif icaciones,
borrado, gest ión de la l ista de clase, def inic ión, asignación y gest ión de
permisos, perfiles y roles, autenticación y asignación de niveles de seguridad) y

-

- Gest ión de contenidos, que posibi l i ten el  almacenamiento y la gest ión de
arch ivos  (v isua l i za r  a rch ivos ,  o rgan izar los  en  carpe tas  –d i rec to r ios -  y
subcarpetas, copiar, pegar, eliminar, comprimir, descargar o cargar archivos), la
publicación organizada y selectiva de los contenidos de dichos archivos, y la

Evaluación y control del progreso del alumnado, que permitan la creación,
edición y realización de pruebas de evaluación y autoevaluación y de actividades
y trabajos evaluables, su autocorrección o su corrección (con retroalimentación),
su calificación, la asignación de puntuaciones y la ponderación de las mismas, el
registro personalizado y la publicación de calif icaciones, la visualización de
información estadística sobre los resultados y el progreso de cada alumno y la
obtención de informes de seguimiento.

-

Material virtual de aprendizaje:

El material virtual de aprendizaje para el alumnado mediante el que se imparta la
formación se concretará en el curso completo en formato multimedia (que mantenga
una estructura y funcionalidad homogénea), debiendo ajustarse a todos los elementos
de la programación (objet ivos y resul tados de aprendizaje) de este programa
formativo que figura en el Catálogo de Especialidades Formativas y cuyo contenido

- Como mínimo, ser el establecido en el citado programa formativo del Catálogo
de Especialidades Formativas.
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Estar referido tanto a los objetivos como a los conocimientos/ capacidades
cognit ivas y prácticas, y habil idades de gestión, personales y sociales, de
manera que en su conjunto permitan conseguir los resultados de aprendizaje

-

- Organizarse a t ravés de índices, mapas, tablas de contenido, esquemas,
epígrafes o titulares de fácil discriminación y secuenciase pedagógicamente de
tal manera que permiten su comprensión y retención.

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

- No ser exclusivamente textuales, incluyendo variados recursos (necesarios y
relevantes), tanto estáticos como interactivos (imágenes, gráficos, audio, video,
animaciones, enlaces, simulaciones, artículos, foro, chat, etc.). de forma

- Poder  se r  amp l iados  o  comp lementados  med ian te  d i fe ren tes  recursos
adicionales a los que el alumnado pueda acceder y consultar a voluntad.

-
Dar lugar a resúmenes o síntesis y a glosarios que identifiquen y definan los
términos o vocablos básicos, relevantes o claves para la comprensión de los

Evaluar su adquisición durante y a la finalización de la acción formativa a través
de actividades de evaluación (ejercicios, preguntas, trabajos, problemas, casos,
pruebas, etc.), que permitan medir el rendimiento o desempeño del alumnado.

-
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Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados

- 73121015 CORTADORES DE METALES POR PLASMA, A MANO

- 73121051 SOLDADORES DE ESTRUCTURAS METÁLICAS LIGERAS

- 73121082 SOLDADORES DE TUBERÍAS Y RECIPIENTES DE ALTA PRESIÓN

- 73121033 OXICORTADORES, A MANO

- 73121118 SOLDADORES POR ARCO ELÉCTRICO, EN GENERAL

- 73121145 SOLDADORES POR TIG

Requisitos oficiales de las entidades o centros de formación

Estar inscrito en el Registro de entidades de formación (Servicios Públicos de Empleo).

DESARROLLO MODULAR

OBJETIVO

Conocer las técnicas específicas para la detección de la defectología en soldadura
mediante ensayos, aplicando criterios de homologación y normativa utilizada en la
soldadura y corte.

DURACIÓN EN CUALQUIER MODALIDAD DE IMPARTICIÓN: 75 horas

Mixta: Duración de la formación presencial: 20 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

MÓDULO DE FORMACIÓN 1: TECNOLOGÍA Y NORMATIVA EN SOLDADURA Y CORTE

Conocimientos / Capacidades cognitivas y prácticas

- Corte de chapas y perfiles con oxicorte
­    Fundamentos y tecnología del oxicorte.
­    Características del equipo y elementos auxiliares que componen la instalación
del equipo de oxicorte      manual.
­   Componentes del equipo. Instalación.
­   Gases empleados en oxicorte. Influencia del gas sobre el proceso de corte.
­   Técnicas operativas con oxicorte
­   Manejo y ajuste de parámetros del equipo.
­   Variables a tener en cuenta en el proceso de oxicorte manual.
  ­ Retrocesos del oxicorte.
­   Velocidades de corte en relación con el material y el espesor de las piezas.
­   Defectos del oxicorte: causas y correcciones.
­   Mantenimiento básico
­   Aplicación práctica de corte de chapas, perfiles y tubos con oxicorte

- Corte de chapas y perfiles de arcoplasma.
­   Fundamentos y tecnología del arcoplasma.
­   Características del equipo y elementos auxiliares que componen la instalación del
equipo de arcoplasma manual.
­   Componentes del equipo. Instalación.
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Habilidades de gestión, personales y sociales

• Aplicación de las medidas de protección medioambiental y prevención de
riesgos laborales en procesos de soldadura.
• Sensib i l ización sobre cómo economizar los recursos en procesos de
so ldadura.
• Actitud posit iva hacia la innovación y la tecnología en los procesos de
soldadura

Deberán de realizarse de forma presencial las siguientes actividades:
- Corte de chapas y perfiles con oxicorte
­   Aplicación práctica de corte de chapas, perfiles y tubos con oxicorte

- Corte de chapas y perfiles de arcoplasma.
­   Aplicación práctica de corte de chapas, perfiles y tubos con arcoplasma

Resultados que tienen que adquirirse en presencial

Deberán realizarse de forma presencial las siguientes actividades:

­   Gases plasmágenos. Características e influencia del gas sobre el proceso de
corte.
­   Tipos y características de los electrodos y portaelectrodos para el arcoplasma.
­   Técnicas operativas con arcoplasma:
­   Variables a tener en cuenta en el proceso de arcoplasma manual.
­   Velocidades de corte en relación con el material y el espesor de las piezas.
­   Defectos del arcoplasma: causas y correcciones.
­   Manejo y ajuste de parámetros del equipo
­   Mantenimiento básico
­   Aplicación práctica de corte de chapas, perfiles y tubos con arcoplasma

- Achaflanado y corte mecánico de chapas y tubos.
­   Equipos de corte mecánico.
­   Tipos, características.
­   Mantenimiento básico
­   Aplicación práctica de corte mecánico

- Seguridad en el corte de chapas y perfiles metálicos.
­   Factores de riesgo en el corte.
­   Normas de seguridad y manipulación en el corte.
­   Utilización de equipos de protección individual

- Medición, verificación y control en el corte.
­   Tolerancias: características a controlar.
­   Útiles de medida y comprobación.

-  Control dimensional del producto final: comprobación del ajuste a las
tolerancias marcadas.
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- Achaflanado y corte mecánico de chapas y tubos.
­   Aplicación práctica de corte mecánico

-  Seguridad en el corte de chapas y perfiles metálicos.
­   Utilización de equipos de protección individual

- Medición, verificación y control en el corte.
­   Tolerancias: características a controlar.
­   Útiles de medida y comprobación.

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

OBJETIVO

Aplicar las técnicas y destrezas, en soldadura de tuberías de alta presión de aceros
al carbono y aleados por arco TIG y electrodos revestidos en la posición 2G, con la
calidad de soldadura exigida por los códigos y normas, para la homologación de
soldadores.

DURACIÓN EN CUALQUIER MODALIDAD DE IMPARTICIÓN: 100 horas

Mixta: Duración de la formación presencial: 100 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

MÓDULO DE FORMACIÓN 2:
SOLDADURA DE TUBERÍAS DE ALTA PRESIÓN CON TIG Y
ELECTRODOS PARA HOMOLOGACIONES EN 2G

Conocimientos / Capacidades cognitivas y prácticas

- Conocimientos sobre Seguridad e Higiene en soldadura. Protección. Riesgos.
- Posiciones de soldadura según la norma ASME.
- Técnicas operativas de punteado con rutilo y básico.
- Clasificación de los electrodos UNE 14003 correspondencia con ISO/TC-
4 4 / 4 4 3 .
- Características de los electrodos rutilos y básicos.
- Técnica operatoria en el soldeo de cordón de penetración en posición móvil
2G con electrodos revestidos básico y TIG.
- Defectología en la penetración, relleno y peinado con electrodos básicos:
Causas. Correcciones.
- Defectología en la penetración con TIG en 2G: Causas. Correcciones.
- Operativa a seguir en el proceso de resanado.
- Aceros empleados en la construcción de tuberías equivalencias entre normas
UNE, inicial F y DIN inicial St.
- Normal izac ión de d iámetros y  paredes de las tuber ías,  d imensiones
nominales y reales. (SCHEDULE)
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Habilidades de gestión, personales y sociales

Habilidades de gestión, personales y sociales
• Aplicación de las medidas de protección medioambiental y prevención de
riesgos laborales en procesos de soldadura.
• Sensibilización sobre cómo economizar los recursos en procesos de

- Características de los equipos de soldadura para electrodos revestidos.
- Características de los equipos y elementos auxil iares que componen la
instalación de arco-TIG.
- Parámetros y variables de soldadura. Influencia en el proceso.
- Polaridad directa e inversa, su influencia en el proceso de soldeo.
- El metal de aportación en la soldadura TIG.
- Gases de protección empleados en el procedimiento TIG.
- El electrodo de tungsteno: características, preparación y técnica del cebado
del arco.
- Técnica operatoria en las pasadas de relleno y peinado con electrodo básico
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
tuber ías .
- Procedimiento de homologación aplicado a soldadores de tuberías posición
2 G .
- Los ensayos por líquidos penetrantes: Procedimiento de aplicación. Limpieza
y secado, aplicación del penetrante, aplicación del revelado, tiempo de revelado,
interpretación de los resultados.
- Conocimientos sobre soldabilidad.
- Conocimientos sobre ensayos mecánicos.
- Técnicas para mantenimiento y conservación de máquinas, herramientas,
medios y materiales de soldadura.
- Verificación del estado de equipos, medios y materiales:
              Preparación y limpieza de tubos
              Secado de electrodos
              Funcionamiento de los equipos de soldadura
              Funcionamiento de máquinas auxiliares
              Funcionamiento del sistema de protección
- Punteo de tubos achaflanados:
-             Con electrodo (puntos válidos y no válidos)
               Con TIG (puntos válidos)
- Soldadura de tubos a tope, en posición fija, con TIG y electrodo básico:
               Cordón de penetración
               Cordones de relleno
               Cordones de peinado
- Soldadura de tubos a tope, en posición f i ja, eje horizontal,  con TIG y
e lec t rodo :
                Cordón de penetración con TIG
                Cordón de refuerzo con TIG
                Cordones de relleno con electrodo
                Cordón de peinado con electrodo
-  Control de la calidad de soldadura:
                 Del punteado
                 Del cordón de penetración
                 De los cordones de relleno
                 Del peinado
                 Resanar defectos
-  Preparación para la prueba según norma UNE-EN-ISO 9606-1 ( o norma
internacional en vigor)
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so ldadura.
• Concienciación de los riesgos inherentes a las tareas de soldadura
• Actitud proactiva para prevenir, detectar, analizar y corregir los defectos
habi tua les.
• Acti tud responsable para mantener el lugar de trabajo con un orden y
l impieza adecuados.
• Autonomía para aplicar correctamente las estrategias de soldadura
• Rigor para ejecutar los procesos de soldadura TIG y electrodos
• Atención a la detección de posibles errores en el proceso de soldadura

- Conocimientos sobre Seguridad e Higiene en soldadura. Protección. Riesgos.
- Posiciones de soldadura según la norma ASME.
- Técnicas operativas de punteado con rutilo y básico.
- Clasificación de los electrodos UNE 14003 correspondencia con ISO/TC-44/443.
- Características de los electrodos rutilos y básicos.
- Técnica operatoria en el soldeo de cordón de penetración en posición móvil 2G con
electrodos revestidos básico y TIG.
- Defectología en la penetración, relleno y peinado con electrodos básicos: Causas.
Correcciones.
- Defectología en la penetración con TIG en 2G: Causas. Correcciones.
- Operativa a seguir en el proceso de resanado.
- Aceros empleados en la construcción de tuberías equivalencias entre normas UNE,
inicial F y DIN inicial St.
- Normalización de diámetros y paredes de las tuberías, dimensiones nominales y
reales. (SCHEDULE)
- Características de los equipos de soldadura para electrodos revestidos.
- Características de los equipos y elementos auxiliares que componen la instalación
de arco-TIG.
- Parámetros y variables de soldadura. Influencia en el proceso.
- Polaridad directa e inversa, su influencia en el proceso de soldeo.
- El metal de aportación en la soldadura TIG.
- Gases de protección empleados en el procedimiento TIG.
- El electrodo de tungsteno: características, preparación y técnica del cebado del
arco.
- Técnica operatoria en las pasadas de relleno y peinado con electrodo básico 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 tuberías.
- Procedimiento de homologación aplicado a soldadores de tuberías posición 2G.
- Los ensayos por líquidos penetrantes: Procedimiento de aplicación. Limpieza y
secado, aplicación del penetrante, aplicación del revelado, tiempo de revelado,
interpretación de los resultados.
- Conocimientos sobre soldabilidad.
- Conocimientos sobre ensayos mecánicos.
- Técnicas para mantenimiento y conservación de máquinas, herramientas, medios
y materiales de soldadura.
- Verificación del estado de equipos, medios y materiales:
              Preparación y limpieza de tubos
              Secado de electrodos
              Funcionamiento de los equipos de soldadura
              Funcionamiento de máquinas auxiliares
              Funcionamiento del sistema de protección

Resultados que tienen que adquirirse en presencial

Deberán realizarse de forma presencial las siguientes actividades:
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- Punteo de tubos achaflanados:
- Con electrodo (puntos válidos y no válidos)
               Con TIG (puntos válidos)
- Soldadura de tubos a tope, en posición fija, con TIG y electrodo básico:
               Cordón de penetración
               Cordones de relleno
               Cordones de peinado
- Soldadura de tubos a tope, en posición fija, eje horizontal, con TIG y electrodo:
                Cordón de penetración con TIG
                Cordón de refuerzo con TIG
                Cordones de relleno con electrodo
                Cordón de peinado con electrodo
- Control de la calidad de soldadura:
                 Del punteado
                 Del cordón de penetración
                 De los cordones de relleno
                 Del peinado
                 Resanar defectos
-  Preparación para la prueba según norma UNE-EN-ISO 9606-1 (  o norma
internacional en vigor)
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OBJETIVO

Aplicar las técnicas y destrezas, en soldadura de tuberías de alta presión de aceros
al carbono y aleados por arco TIG y electrodos revestidos en la posición 5G, con la
calidad de soldadura exigida por los códigos y normas, para la homologación de
soldadores

DURACIÓN EN CUALQUIER MODALIDAD DE IMPARTICIÓN: 125 horas

Mixta: Duración de la formación presencial: 125 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

MÓDULO DE FORMACIÓN 3:
SOLDADURA DE TUBERÍAS DE ALTA PRESIÓN CON TIG Y
ELECTRODOS PARA HOMOLOGACIONES EN 5G

Conocimientos / Capacidades cognitivas y prácticas

- Técnicas operat ivas de punteado con rut i lo y básico en posic ión 5G,
utilizando dispositivos de sujeción.
- Técnica operatoria en el soldeo de cordón de penetración en posición 5G con
electrodos revestidos básico y TIG.
- Defectología en la penetración, relleno y peinado con electrodos básicos en
la posición 5G.Causas. Correcciones.
- Defecto logía en la  penetrac ión con TIG en la  pos ic ión 5G. Causas.
Correcciones.
- Operativa a seguir en el proceso de resanado.
- Técnica operatoria en las pasadas de relleno y peinado con electrodos básico
en la posición 5G.
- Operatoria en las pasadas de relleno-refuerzo con arco-TIG en la posición
5 G .
- Procedimiento de homologación aplicado a soldadores de tuberías posición
5 G .
- Soldeo de tubos a tope, en posición 5G ascendente, con TIG y electrodos:
                          Cordón de penetración con TIG
                          Cordón de refuerzo con TIG
                          Cordones de relleno con electrodos
                          Cordón de "peinado" con electrodos
- Controlar la calidad de soldadura:
                          Del punteado
                          Del cordón de penetración
                          De los cordones de relleno
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Habilidades de gestión, personales y sociales

Habilidades de gestión, personales y sociales
• Aplicación de las medidas de protección medioambiental y prevención de
riesgos laborales en procesos de soldadura.
• Sensib i l ización sobre cómo economizar los recursos en procesos de
so ldadura.
• Concienciación de los riesgos inherentes a las tareas de soldadura
• Actitud proactiva para prevenir, detectar, analizar y corregir los defectos
habi tua les.
• Acti tud responsable para mantener el lugar de trabajo con un orden y
l impieza adecuados.
• Autonomía para aplicar correctamente las estrategias de soldadura
• Rigor para ejecutar los procesos de soldadura TIG y electrodos
• Atención a la detección de posibles errores en el proceso de soldadura

- Técnicas operativas de punteado con rutilo y básico en posición 5G, utilizando
dispositivos de sujeción.
- Técnica operatoria en el soldeo de cordón de penetración en posición 5G con
electrodos revestidos básico y TIG.
- Defectología en la penetración, relleno y peinado con electrodos básicos en la
posición 5G.Causas. Correcciones.
- Defectología en la penetración con TIG en la posición 5G. Causas. Correcciones.
- Operativa a seguir en el proceso de resanado.
- Técnica operatoria en las pasadas de relleno y peinado con electrodos básico en la
posición 5G.
- Operatoria en las pasadas de relleno-refuerzo con arco-TIG en la posición 5G.
- Procedimiento de homologación aplicado a soldadores de tuberías posición 5G.
- Soldeo de tubos a tope, en posición 5G ascendente, con TIG y electrodos:
                          Cordón de penetración con TIG
                          Cordón de refuerzo con TIG
                          Cordones de relleno con electrodos
                          Cordón de "peinado" con electrodos
- Controlar la calidad de soldadura:
                          Del punteado
                          Del cordón de penetración
                          De los cordones de relleno
                          Del "peinado"
                          Resanar defectos.
-  Preparac ión para la  prueba según norma UNE-EN-ISO 9606-1 (o  norma
internacional en vigor)

Resultados que tienen que adquirirse en presencial

Deberán realizarse de forma presencial las siguientes actividades:

                          Del "peinado"
                          Resanar defectos.
- Preparación para la prueba según norma UNE-EN-ISO 9606-1 (o norma
internacional en vigor)
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OBJETIVO

Aplicar las técnicas y destrezas, en soldadura de tuberías de alta presión de aceros
al carbono y aleados por arco TIG y electrodos revestidos en la posición 6G, con la
calidad de soldadura exigida por los códigos y normas, para la homologación de
soldadores

DURACIÓN EN CUALQUIER MODALIDAD DE IMPARTICIÓN: 90 horas

Mixta: Duración de la formación presencial: 90 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

MÓDULO DE FORMACIÓN 4: SOLDADURA DE TUBERÍAS DE ALTA PRESIÓN CON TIG Y
ELECTRODOS PARA HOMOLOGACONES EN 6G

Conocimientos / Capacidades cognitivas y prácticas

- Técnicas operat ivas de punteado con rut i lo y básico en posic ión 6G,
utilizando dispositivos de sujeción.
- Técnica operatoria en el soldeo de cordón de penetración en posición 6G con
electrodos revestidos
básico y TIG.
- Defectología en la penetración, relleno y peinado con electrodos básicos en
la posición 6G.Causas.
Correcciones.
- Defecto logía en la  penetrac ión con TIG en la  pos ic ión 6G. Causas.
Correcciones.
- Operativa a seguir en el proceso de resanado.
- Técnica operatoria en las pasadas de relleno y peinado con electrodo básico
en la posición 6G.
- Operatoria en las pasadas de relleno-refuerzo con arco-TIG en la posición
6 G .
- Procedimiento de homologación aplicado a soldadores de tuberías posición
6G UNE 14042
- Soldeo de tubos a tope, en posición 6G, eje inclinado 45º ascendente, con
electrodos básico y TIG:
- Cordón de penetración con TIG
- Cordones de relleno con electrodo básico
- Cordones de peinado
-  Control de calidad de soldadura:
- Del punteado
- Del cordón de penetración
- De los cordones de relleno
- Del peinado
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Habilidades de gestión, personales y sociales

• Aplicación de las medidas de protección medioambiental y prevención de riesgos
laborales
en procesos de soldadura.
• Sensibilización sobre cómo economizar los recursos en procesos de soldadura.
• Concienciación de los riesgos inherentes a las tareas de soldadura
• Act i tud proact iva para prevenir ,  detectar ,  anal izar  y corregir  los defectos
habituales.
• Actitud responsable para mantener el lugar de trabajo con un orden y limpieza
adecuados.
• Autonomía para aplicar correctamente las estrategias de soldadura
• Rigor para ejecutar los procesos de soldadura TIG y electrodos
• Atención a la detección de posibles errores en el proceso de soldadura

- Técnicas operativas de punteado con rutilo y básico en posición 6G, utilizando
dispositivos de sujeción.
- Técnica operatoria en el soldeo de cordón de penetración en posición 6G con
electrodos revestidos
básico y TIG.
- Defectología en la penetración, relleno y peinado con electrodos básicos en la
posición 6G.Causas.
Correcciones.
- Defectología en la penetración con TIG en la posición 6G. Causas. Correcciones.
- Operativa a seguir en el proceso de resanado.
- Técnica operatoria en las pasadas de relleno y peinado con electrodo básico en la
posición 6G.
- Operatoria en las pasadas de relleno-refuerzo con arco-TIG en la posición 6G.
- Procedimiento de homologación aplicado a soldadores de tuberías posición 6G
UNE 14042
- Soldeo de tubos a tope, en posición 6G, eje incl inado 45º ascendente, con
electrodos básico y TIG:
- Cordón de penetración con TIG
- Cordones de relleno con electrodo básico

Resultados que tienen que adquirirse en presencial

Deberán realizarse de forma presencial las siguientes actividades:

- Resanar defectos.
- Verificación del estado de equipos, medios y materiales:
                              Penetración y limpieza de tubos
                              Secado de electrodos
                              Funcionamiento de los equipos de soldadura
                              Funcionamiento de máquinas auxiliares
                              Funcionamiento del sistema de protección
-  Punteo de tubos achaflanados:
                              Con electrodo (puntos válidos y no válidos)
                              Con TIG (puntos válidos)
                         Soldadura de tubos a tope, en posición fija, eje horizontal, con
electrodos de rutilo y básico
- Preparación para la prueba según norma UNE-EN-ISO 9606-1 (o norma
in te rnac iona l
en vigor)

Página 19



- Cordones de peinado
- Control de calidad de soldadura:
- Del punteado
- Del cordón de penetración
- De los cordones de relleno
- Del peinado
- Resanar defectos.
- Verificación del estado de equipos, medios y materiales:
                              Penetración y limpieza de tubos
                              Secado de electrodos
                              Funcionamiento de los equipos de soldadura
                              Funcionamiento de máquinas auxiliares
                              Funcionamiento del sistema de protección
- Punteo de tubos achaflanados:
                              Con electrodo (puntos válidos y no válidos)
                              Con TIG (puntos válidos)
                         Soldadura de tubos a tope, en posición fija, eje horizontal, con
electrodos de rutilo y básico
-  Preparac ión para la  prueba según norma UNE-EN-ISO 9606-1 (o  norma
internacional
en vigor)
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La metodología de este programa formativo debe tener carácter global izador,
tendiendo a la integración de competencias y contenidos entre los distintos módulos
profesionales que se incluyen en próximos apartados. Dicho carácter integrador
dirige la programación de cada uno de los módulos y la actividad docente.
Los aspectos fundamentales a considerar a la hora de definir criterios metodológicos
son básicamente los siguientes:
- Formación adaptada al alumnado, diseñando las actividades a partir del nivel
inicial de desarrollo que presenta el alumnado, teniendo en cuenta el grado de
asimilación de los aprendizajes previos.
- Metodología eminentemente activa y participativa a nivel de propuestas de trabajo
que van haciendo los alumnos.
- Estructuración significativa de cada uno de los contenidos, tomando como base del
proceso de aprendizaje los tres saberes: “saber, saber estar y saber hacer”.
- Simulación de procesos reales de trabajo que correspondan al perfil profesional
que debe alcanzar el alumno, y que faciliten su incorporación al mercado laboral.
- Promover un ambiente de relación e interacción en el aula que favorezca la
cooperación y creación de grupos de trabajo en los que se lleve a cabo, de manera
eficaz, la distribución de las diferentes tareas y el reparto de responsabilidades.
- Adoptar los mecanismos de evaluación continua del alumnado, que permitan
tomar en consideración todos y cada uno de los aspectos metodológicos expuestos
anter io rmente .
Mención especia l  t iene la  prevención de r iesgos labora les,  cuyos d is t in tos
contenidos se pondrán en práctica en todas y cada una de las actuaciones que se
realicen en el desarrollo de la programación, debido a la importancia de los mismos.

La evaluación tendrá un carácter teórico-práctico y se realizará de forma sistemática
y continua, durante el desarrollo de cada módulo y al final del curso.

•

EVALUACIÓN DEL APRENDIZAJE EN LA ACCIÓN FORMATIVA

Puede incluir una evaluación inicial de carácter diagnóstico para detectar el nivel de
partida del alumnado.

•

La evaluación se l levará a cabo mediante los métodos e instrumentos más
adecuados para comprobar los distintos resultados de aprendizaje, y que garanticen
la fiabilidad y validez de la misma.

•

Cada instrumento de evaluación se acompañará de su correspondiente sistema de
corrección y puntuación en el que se explicite, de forma clara e inequívoca, los
criterios de medida para evaluar los resultados alcanzados por los participantes.

•

La puntuación final alcanzada se expresará en términos de Apto/ No Apto.•
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