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21112 REAL DECRETO 1657/1994, de 22 de julio,
por el que se establece el titulo de Técnico
en Soldadura y Caldereria y las correspondien-
tes ensefianzas minimas.

El articulo 35 de la Ley Organica 1/1990, de 3 de
octubre, de Ordenaciéon General del Sistema Educativo
dispone que el Gobierno, previa consulta a las Comu-
nidades Auténomas, establecerd los titulos correspon-
dientes a los estudios de formacion profesional, asi como
las ensefanzas minimas de cada uno de ellos.

Una vez que por Real Decreto 676/1993, de 7 de
mayo, se han fijado las directrices generales para el esta-
blecimiento de los titulos de formacion profesional y sus
correspondientes ensefianzas minimas, procede gue el
Gobierno, asimismo previa consulta a las Comunidades
Autdnomas, segun prevén las normas antes citadas, esta-
blezca cada uno de los titulos de formacién profesional,
fije sus respectivas ensefianzas minimas y determine los
diversos aspectos de la ordenacion académica relativos
a las ensenanzas profesionales que, sin perjuicio de las
competencias atribuidas a las administraciones educa-
tivas competentes en el establecimiento del curriculo
de estas ensefianzas, garanticen una formacién bésica
comun a todos los alumnos.

A estos efectos habran de determinarse en cada caso
la duracion y el nivel del ciclo formativo correspondiente;
las convalidaciones de estas ensefanzas; los accesos
a otros estudios y los requisitos minimos de los centros
que las impartan.

También habran de determinarse las especialidades
del profesorado que debera impartir dichas ensefianzas
y. de acuerdo con las Comunidades Auténomas, las equi-
valencias de titulaciones a efectos de docencia segun
o previsto en la disposicion adicional undécima de la
Ley Organica, del 3 de octubre de 1990, de Ordenacidn
General del Sistema Educativo. Normas posteriores debe-
ran, en su caso, completar la atribucién docente de las
especialidades del profesorado definidas en el presente
Real Decreto con los mddulos profesionales gque pro-
cedan pertenecientes a otros ciclos formativos.

Por otro lado, y en cumplimiento del articulo 7 del
citado Real Decreto 676/1993, de 7 de mayo, se incluye
en el presente Real Decreto, en términos de perfil pro-
fesional, la expresién de la competencia profesional
caracteristica del titulo.

El presente Real Decreto establece y regula en los
aspectos y elementos bdsicos antes indicados el titulo
de formacion profesional de Técnico en Soldadura y
Caldereria.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Educacion
y Ciencia, consultadas las Comunidades Auténomas vy.
en su caso, de acuerdo con éstas, con los informes del
Consejo General de Formacion Profesional y del Consejo
Escolar del Estado, y previa deliberacion del Consejo
de Ministros en su reunion del dia 22 de julio de 1994,

DISPONGO:
Articulo 1.

Se estahlece el titulo de Formacion Profesional de
Técnico en Soldadura y Caldereria, que tendra caracter
oficial y validez en todo el territorio nacional, y se aprue-
ban las correspondientes ensefianzas minimas que se
contienen en el anexo al presente Real Decreto.

Articulo 2.

1. La duracién y el nivel del ciclo formativo son los
que se establecen en el apartado 1 del anexo.

2. lLas especialidades exigidas al profesorado que
imparta docencia en los modulos gque componen este

titulo, asi como los requisitos minimos que habran de
reunir los centros educativos son los que se expresan,
respectivamente, en los apartados 4.1 y 5 del anexo.

3. Las materias del bachilleratoc que pueden ser
impartidas por el profesorado de las especialidades defi-
nidas en_el presente Real Decreto, se establecen en el
apartado 4.2 del anexo.

4. - En relacion con lo establecido en la disposicién
adicional undécima de la Ley Organica 1/1990, de 3
de octubre, se declaran equivalentes a efectos de docen-
cia las titulaciones que se expresan en el apartado 4.3
del anexo.

5. Las modalidades del bachillerato a las que da
acceso el presente titulo son las indicadas en el apartado
6.1 del anexo. ‘

6. Los médulos susceptibles de convalidacion por
estudios de formacién profesional ocupacional o corres-
pondencia con la practica laboral son los que se espe-
cifican, respectivamente, en los apartados 6.2 y 6.3 del
anexo.

Sin perjuicio de lo anterior, a propuesta de los Minis-
terios de Educacion y Ciencia y de Trabajo y Seguridad
Social, podran incluirse, en su caso, otros médulos sus-
ceptibles de convalidacion y correspondencia con la for-
macion profesional ocupacional vy la practica laboral.

Disposicion adicional primera.

De conformidad con lo establecido en el Real Decreto
676/1993, de 7 de mayo, por el que se establecen
directrices generales sobre los titulos y las correspon-
dientes ensenanzas minimas de formacion profesional,
los elementos que’se enuncian bajo el epigrafe «Refe-
rencia del sistema productivo» en el apartado 2 del anexo
del presente Real Decreto no constituyen una regulacion
del ejercicio de profesidn titulada alguna vy, en todo caso,
se entenderan en el contexto del presente Real Decreto
con respeto al &mbito del ejercicio profesional vinculado
por la legislacion vigente a las profesiones tituladas.

Disposicion adicional segunda.

De conformidad con la disposicidn transitoria tercera
del Real Decreto 1004/1991, de 14 de junio, estan
autorizados para impartir el presente ciclo formativo los
centros privados de formacion profesional:

a) Que tengan-autorizacion o clasificacién definitiva
para impartir la rama de Metal de primer grado.

b) Que estén clasificados como homologados para
impartir las especialidades de [a rama de Metal de segun-
do grado.

Disposicidn final primera.

_El presente Real Decreto, que tiene caracter basico,
se dicta en uso de las competencias atribuidas al Estado
en el articulg 14%.1.30.2 de la Constitucion, asi como:
en la disposicion adicional primera, apartade 2 de la
Ley Organica 8/1985, de 3 de julio, del Derecho a la
Educacidn, y en virtud de la habilitacion gue confiere
al Gobierno el articulo 4.2 de la Ley Organica 1/1990,
de 3 de octubre, de Ordenacion General del Sistema
Educativo. .

Disposicion final segunda.

Corresponde a las administraciones educativas com-
petentes dictar cuantas disposiciones sean precisas, en
el ambito de sus competencias, para la ejecucion y
desarrollo de lo dispuesto en el presente Real Decreto.
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Disposicién final tercera.

~ El presente Real Decreto entrard en vigor el dia
siguiente al de su publicacién en el «Boletin Oficial del
Estadon.

Dado en Madrid a 22 de julio de 1994.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Educacidon y Ciencia,
GUSTAVO SUAREZ PERTIERRA

ANEXO
INDICE

1. ldentificacién del titulo:

1.1 Denominacién.
1.2 Nivel. -
1.3 Duracién del ciclo formativo.

2. Refer.encia del sistema productivo:
2.1 Perfil profesional:

2.1.1 Competencia general.

2.1.2 Capacidades profesionales.

2.1.3 Unidades de competencia.

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

2.2  Evolucién de la competencia profesional:

2.2.1 Cambios en los factores tecnolégicos,
organizativos y economicos.

2.2.2 Cambios en las actividades profesiona-
les.

2.2.3 Cambios en la formacion.

2.3 Posicion en el proceso productivo.

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.
2.3.2 Entorno funcional y tecnoldgico.

3. Ensefianzas minimas:

3.1 Objetivos generales del ciclo formativo.
3.2 Mddulos profesionales asociados a una unidad
de competencia:

Desarrollos geométricos en construcciones
metélicas.

Mecanizado en construcciones metalicas.

Trazado y conformado en construcciones
metalicas.

Soldadura en atmésfera natural..

Soldadura en atmosfera protegida.

Montaje de construcciones metdlicas.

Calidad en construcciones metalicas.

Administracion, gestion y comercializacién en
la pequefa empresa.

3.3 Modulos profesionales transversales:

Relaciones en el entorno de trabajo. _
Seguridad en las industrias de construcciones

metélicas.
3.4 Mddulo profesional de formacidn en centro de
trabajo.
3.5 Modulo profesional de formacién y orientacion
laboral.

4. Profesorado:

4.1 Especialidades del profesorado con atribucion
docente en los médulos profesionales del ciclo
formativo.

4.2 Materias del bachillerato que pueden ser
impartidas por el profesorado de las especia-
lidades definidas en el presente Real Decreto.

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de
docencia.

5. Requisitos minimos de espacios e instalaciones para
impartir estas ensefianzas.
6. Acceso al bachillerato, convalidaciones y correspon-

dencias: _
6.1 Modalidades del bachillerato a las que da acce-
S0.

6.2 Mddulos profesionales que pueden ser objeto
de convalidacion con la formacidn profesional
ocupacional.

6.3 Moddulos profesionales que pueden ser objeto
de correspondencia con la practica laboral.

1. ldentificacién del titulo
Denominacion: Séldadura y Caldereria.

Nivel: formacién profesional de grado medio.
Duracién del ciclo formativo: 2.000 horas.

-k —h
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2. Referencia del sistema productivo

2.1 Perfil profesional.
2.1.1 Competencia general.

_ Los requerimientos generales de cualificacion profe-
sional del sistema productivo para este técnico son:

Realizar las operaciones de fabricacion, montaje y
reparacion de elementos de construcciones metalicas.
tanto fijas como moviles, en condiciones de seguridad,
realizando el mantenimiento de primer nivel de equipos
y medios auxiliares que utiliza y aplicando los proce-
dimientos establecidos de contreol de calidad.

2.1.2 Capacidades profesionales.

— Analizar la informacion grafica y escrita de caracter
técnico, y en general todo el lenguaje simbdlico asociado
a los procesos y operaciones de fabricacion, montaje
y reparacidon de construcciones metdlicas, interpretando
correctamente la informacion técnica que contienen.

— Analizar las posibles prestaciones de equipos y
maguinas que intervienen en el proceso productivo, iden-
tificando parametros de regulacion y control, con cbjeto
de obtener el méaximo rendimiento de los mismos y pro-
poner posibles mejoras de los procesos productivos.

— Aplicar el proceso y el procedimiento de trazado,
mecanizado, conformado y unién mas adecuado con el
fin de cumplir las especificaciones determinadas, aten-
diendo a las caracteristicas de los materiales exigidas,
controlando los resultados obtenidos.

— Realizar las operaciones de control de calidad en
fabricacidon, montaje o reparacion de construcciones
metalicas, aplicando los procedimientos establecidos.

— Actuar en todo momento cumpliendo normas de
seguridad aplicables a personas, equipos, maguinas e
instalaciones.

— Tener una vision global e integrada de las ope-
raciones de fabricacion, montaje, reparacién y control
en el campo de las construcciones metalicas., compren-
diendo la funcion de las diversas instalaciones y equipos
con objeto de alcanzar los objetivos de la produccidn.

— Adaptarse a diversos puestos y situaciones de tra-
bajo, presentes y futuras, asi como a los diferentes
modos de actuacidn, seguin las empresas y productos
en los que se trabaja.

— Cumplir su actividad con orden, rigor y limpieza,
de acuerdo con la documentacién e instrucciones gene-
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rales recibidas, previniendo los riesgos personales y de
grupo derivados de! manegjo de medios auxiliares y de
los materiales.

— Mantener relaciones fluidas con los miembros del
grupo funcional en el que estd integrado colaborando
en la consecucion de los objetivos asignados al grupo,
respetando el trabajo de los demas, participando acti-
vamente en la organizacién y desarrollo de tareas colec-
tivas y cooperando en la superacién de las dificultades
que se presenten con una actitud tolerante hacia las
ideas de los compafieros y subordinados.

— Comunicarse verbalmente o por escrito con el jefe
de taller u otros departamentos, cursando solicitudes
de reparacién de los medios de produccién y “control.

— Responder de la correcta preparacion, buen fun-

cionamiento y puesta a punto de equipos, maquinas,
atiles y deméas medios asignados.

— Ejecutar un conjunto de acciones, de contenido
politécnico y/o polifuncional, de forma auténoma en el
marco de las técnicas propias de su profesion, bajo méto-
dos establecidos.

Requerimientos de autonomia en las situaciones de tra-
bajo:

A este técnico, en el marco de las funciones y obje-
tivos asignados por técnicos de nivel superior ai SUyo,
se le requeriran en los campos ocupaciones concernidos,

— Eleccién, preparacion y puesta a punto de maqui-
nas, equipos € instalaciones que debe utilizar en su
trabajo.

— Realizacidon de mantenimiento de primer nivel en
magquinas, equipos e instalaciones empleadas.

— Interpretacion de planos de fabricacion, montaje
y reparacion de construcciones metalicas.

— Obtencién de desarrolios simples de caldereria y
estructuras metalicas.

— Realizacion de operaciones de corte, mecanizado
y conformado de chapas y perfiles. .

— Realizacion de operaciones de unién entre elemen-
tos de construcciones metdlicas, destacando el soldeo.

— Autocontrol del resultado obtenido por las acti-
vidades realizadas. _

— Realizacion de ensayos no destructivos.

2.1.3 Unidades de competencia.

1. Trazar, cortar, mecanizar y conformar chapas, per-
files y tubos para construcciones metalicas.

2. Unir por soldeo piezas y conjuntos para fabricar,
montar o reparar construcciones metalicas.

3. Montar elementos y subconjuntos de construc-
ciones metalicas.

4. Realizar operaciones de control de calidad en la
construccidon metalica.

5. Realizar la administracién, gestién y comercia-
lizacién en una pequefia empresa o taller.

por lo general, las capacidades de autonomia en:

2.1.4 Realizaciones y dominios profesionales.

.

Unidad de competencia 1: trazar, cortar, mecanizar y conformar chapas, perfiles y tubos para construcciones

metélicas

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

1.1

1.2

1.3

Obtener los desarrolios, marcarlos y
trazarlos en chapas, tubos y perfiles
para conseguir elementos de calde-
reria determinados segan plano o
n%cesidades del montaje o repara-
cion.

Cortar y/o preparar manualmente
los bordes en chapas y perfiles por
oxigas y plasma, segun el trazado y

" las condiciones de unién, aplicando

las normas tecnoldgicas y de segu-
ridad requeridas y consiguiendo la
calidad establecida.

Cortar y/o preparar bordes por
medios mecanicos en chapas y per-
files, segun el trazado y las condi-
ciones de unidn, aplicando las nor-
mas tecnolégicas y de seguridad
requeridas, y consiguiendo la calidad
establecida.

El trazado aporta la informacion que define correctamente la pieza
para su corte y/o conformado (linea de corte, punto de unién, Ilneas
de referencia, demasias y generatrices).

El trazado se realiza contemplando el aprovechamiento maximo de
los materiales.

Las medidas tomadas en montaje o reparacidén, permiten realizar el
trazado correcto en las chapas y perfiles y, en su caso, el croquis
necesario.

La mezcla de gases es la requerida por las caracteristicas del material
que hay que cortar, comprobandose por el aspecto visual del dardo
de la llama.

La boquilla de corte es la adecuada para la realizacién del mismo y
se selecciona en funcidén del material que hay que cortar y de la velo-
cidad de avance.

Los utillajes y equipos se preparan, segun las especificaciones técnicas,
cumpliendo las normas de seguridad exigidas.

£l corte y los biseles se realizan respetando las dimensiones y formas
establecidas en la documentacion técnica o en su defecto en la nor-
mativa exigida.

La superficie de corte presenta la calidad de acabado requerida.

El estado de las boquillas de certe permite realizar éste con el ren-
dimiento éptimo.

Seleccionar el equipo mas adecuado para la operacién que se va a
realizar.

El corte y los blseles se redlizan respetando las dimensiones y formas
establecidas en la documentacién técnica o, en su defecto, en la nor-
mativa exigida.

La superficie de corte presenta la calidad de acabado que cumple con
las especificaciones requeridas.
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REALIZACIONES

CRITERICS DE REALIZACION

1.4

1.5

1.6

Realizar operaciones de mecanizado
en chapas, perfiles y tubos (taladra-
do, escariado, avellanado, punzona:
do, roscado y fresado) necesarias
para la fabricacion, el acoplamiento,
la unidén o el montaje de elementos,
consiguiendo la calidad requerida y
en condiciones de seguridad.

Enderezar y/o conformar elementos
de chapa, perfiles y tubos para su
union y/o acabado segin requeri-
mientos, aplicando procedimientos y
normas establecidas, consiguiendo
la calidad requerida y en condiciones
de seguridad.

Introducir y ajustar programas y pre-
parar maguinas automaticas de con-
trol numérico de trazado, corte, con-
formado y mecanizado, ajustdndose
a especificaciones recibidas.

Los distintos parametros de corte (velocidad, avance, etc.) son los ade-
cuados en funcién de las caracteristicas del material v del eguipo
empleado.

Las herramientas y cortes se refrigeran si la velocidad de corte, grosor
o dureza del material lo requiere.

El elemento cortante se sustituye en el momento en ei que su ren-
dimiento no es éptimo.

El control del funcionamiento de los equipos permite detectar anomalias
que se subsanan con el mantenimiento de uso.

Los medios de fijacién de las piezas que hay que cortar permiten realizar
las operaciones de corte y preparado con la seguridad requerida.

Seleccionar el equipo mas adecuado segin la operacion que se va
a realizar. ‘

Las rebabas y otros defectos del mecanizado son «resanados» vy
limpiados.

Los medanizados realizados se ajustan a las especificaciones de aca-
bado, posicién, forma y tolerancia, determinadas por la decumentacion
técnica.

La herramienta empleada en mecanizado se sustituye o afila en el
momento en el que su rendimiento no es dptimo.

Los distintos parametros de mecanizadc (velocidad de. corte, penetra-
cion, avance, refrigeracion} que se debe emplear son los adecuados
para las caracteristicas del material que hay que mecanizar y del equipo
empleado.

El ajuste de la matriz para punzonado permite obtener las condiciones
de corte especificadas.

Los medios de fijacidon de las piezas que hay que mecanizar permiten
realizar |las operaciones de mecanizado con la seguridad requerida.

En los procesos de conformado en_caliente:

Las zonas a calentar, para conformar o enderezar estan defmldas
correctamente.

Las temperaturas maximas permitidas por las especificaciones técnicas
no son sobrepasadas durante el proceso de calentamiento, utili-
zando para ello el criterio de la coloracion del metal o aplicando
medidores de temperatura.

El uso de gatos hidraulicos y tensores, asi como el utillaje de piezas
auxiliares, aplicados correctamente permiten la obtencién de la forma
requerida.

Los utiles de conformacion empleados en prensas tienen la forma, resis- .
tencia y medidas adecuadas que permiten la obtencién de la pieza
requerida.

Los elementos de «rigidizacién» permiten mantener la forma de las
piezas conformadas.

Los medios de sujecidn de las piezas que hay que conformar o enderezar
permiten realizar las operaciones con la seguridad requerida.

Los parametros de operacion (velocidad de corte, profundidad, avance,
posicion de la herramienta) se fijan de acuerdo con las caracteristicas
del material y procedimiento especificado.

El programa introducido y ta referencia de posicion de la pieza en
la maquina dan respuesta a la trayectoria prefijada, cumpliendo con
los requerimientos del plano de pieza correspondiente.

Los medios de fijacidon de las piezas que hay que mecanizar permiten
realizar las operaciones de mecanizado con la precision y seguridad
requerida.

La situacion de los «puentes» permite obtener las formas requeridas
de las piezas, evitando movimientos indeseados de las mismas durante
el proceso de mecanizado, siendo eliminados si procede con pos-
terioridad.

La introduccién ordenada y secuenciada de las ¢rdenes de progra-
macion permite la obtencién del desarrollo especificado.

La distribucion de los desarrollos sobre el material que se debe meca-
nizar permite el maximo aprovechamiento de éste. '

La preparacion de la maquina se realiza en funcion del tipo de meca-
nizado, herramienta, material, esfuerzo y velocidades de corte.

El ajuste de algunos parametros del programa permite adaptarlos a
las exigencias de otros trabajos parecidos.
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REALIZACIONES CRITERIOS DE REALIZACION
1.7 Actuar segin el plan de seguridad |— Se identifican los derechos y deberes del empleado y de Ia empresa

e higiene de la empresa, llevando a
cabo tanto acciones preventivas
como correctoras y de emergencia,
aplicando las medidas establecidas
y cumpliendo las normas y la legis-
lacién vigente.

en materia de seguridad e higiene.

— Se identifican los equipos y medios de seguridad -mds adecuados para

cada actuacion y su uso y cuidado es el correcto.

— Se identifican los riesgos primarios para la salud y la seguridad en

el entorno de trabajo'y-se toman las medidas preventivas adecuadas
para evitar accidentes. )

— Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en condiciones

de limpieza, orden y seguridad.

— Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones

y de los casos peligrosos observados.

— En simulacro de situaciones de emergencia:.

Se realiza el paro de la méqu_ina_ria de la forma adecuada y se produce
la evacuacién de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos.

Se identifica a las personas encargadas de tareas especificas en estos
casos. !

Se aplican las medidas sanitarias basicas y las técnicas de primeros
auxilios. -

liquidos y sélidos varios, de secciones simples y com-

DOMINIO PROFESIONAL ¢ ’
. - . puestas. Tuberia preparada para su unién. Hoja de ins-
Medios de produccién: herramientas de trazado de trucciones para trazado, mecanizado v conform]ado.

metales en plano y al aire. Instrumen
verificacion. Sierra. Cizalla. Punzad
columna. Radial universal
paracion de bordes. Ros

tos de medida y
ora. Taladros de
y portétil. Fresadora de pre-
cadora y terrajas. Cilindro cur-

Procesos, métodos y procedimientos: técnicas de oxi-
corte, corte mecanico, corte por plasma y laser. Técnicas
de mecanizado y corte. Procedimientos de conformado
por calor y en frio. Técnicas de medida. Técnicas de

vador. Maquinas de doblar y rebordear. Prensas y utiles trazado y marcado.

de enderezar y curvar perfi
corte. corte con
Equipos manuales de corte
nas de mecanizado y confo
Pantografo. Gatos y utill

Medios de elevacion y transporte.

es y tubos. Equipos de oxi-

‘plasma y léser con control numérico. Informacién:

por oxicorte y plasma. Maqui- N s

rmado con control numérico. Utilizada: planos constructivos generales y detalle.
aje para ermado y fijacion. Hoja de ruta/ficha de instrucciones. Gama de fabricacion

(Procedimiento). Normas aplicables de soldadura y espe-

Materiales: aceros al carbono, aceros inoxidables, alu- cificas del sector (ASME, UNE, ISO, EN). Normas de segu-

minio, aleaciones y materiales plasticos, en forma de ridad e higiene. Informe de inspeccion. Manual de uti-

chapas, perfiles laminados, tubos
teria.

Principales resultados del traba
chapa de superficies re
compuestas, curvadas
de perfiles para elemen
su ensamblaje. Eleme
plasticos. Conductos y

y perfiles para.carpin- lizacién de maquinas. Informacién sobre caracteristicas

de materiales base y de aportacion. Programas de corte,

jo: formas planas de conformado. mecanizado, clichés de corte. -

gladas desarrollables, simples y _Generada: mediciones, datos y croquis para la con-
y/o plegadas. Elementos simples tinuacion. Planos de los elementos a constituir e instalar.
tos estructurales preparados para Listado de materiales y productos. Fichas de materiales
ntos de carpinteria metalica y de consumidos. Listado de piezas mecanizadas. Hoja de inci
piezas para canalizacién de gases, dencias. Parte de trabajo.

Unidad de competencia 2: unir por soldeo piezas y conjuntos para fabricar, montar O reparar construcciones

metdlicas

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.1

Realizar uniones soldadas de forma
manual y/o semiautomaAtica, en
atmosfera natural y protegida («eléc-
trica manual», oxigas, TIG,
MIG/MAG) para fabricar o reparar
construcciones metdlicas, eligiendo
proceso y procedimiento de unién,
a partir de planos constructivos, con-
siguiendo la calidad requerida en
condiciones de seguridad.

— Los defectos

— Los bordes que hay que unir tienen la preparacion requeridé por las

especificaciones o.normas establecidas.

— Los «puentes» entre piezas se han cortado con oxigés u otro proce-

dimiento manual y se esmerilan si procede.

— El procedimiento de soldeo se selecciona teniendo en cuenta los mate-

riales base que se van a soldar y las posibles deformaciones que se
pueden producir.

— Las méquinas de soldar tienen fijados correctamente los parametros

de acuerdo con la soldadura que se debe realizar.

— La eleccién del consumible y el método de soldeo se realizan teniendo

en cuenta las caracteristicas de la unién que se va a realizar, costes
economicos y especificaciones requeridas.

— La soldadura realizada no presenta imperfecciones superficiales. i
— La soldadura realizada en cualquier posicién homologable tiene la cali

dad regulerida J)or la reglamentacién -establecida.
e soldeo son identificados y reparados para conseguir

* su aceptabilidad.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.2

2.3

Elaborar las hojas de instrucciones
de unidén por soldadura, a partir de
planos constructivos o de reparacién,
aplicando normas y especificaciones
de fabricacion, montaje o reparacion,
consiguiendo la calidad requerida y
en condicicnes de seguridad.

Introducir y modificar los programas
v la preparacidn de maquinas de sol-
deo automatico, siguiendo la hoja de
instrucciones.

Las superficies adyacentes al cordén de soldadura no quedan afectadas
por picaduras u otras causas. )

Las medidas de seguridad aplicables al procedimiento de soldeo se
cumpien en todo momento.

Las dimensiones y formas del corddn de soldadura reahzado san las
especificadas en los planos.

El autocontrol del procesc de soldadura permite que éste se ajuste
a lo especificado.

La posicion, flujo, desplazamiento, estado de conservacion, etc., son
los adecuados para el tipo de consumible y proceso utilizado.

El precalentamiento de materiales y temperatura entre pasadas es el
especificado por el procedimiento.

El método elegido (TIG, MIG/MAG) considera las condiciones de calidad
requeridas, las caracteristicas de la unién que se debe. realizar y los
aspectos econdmicos.,

Las secuencias y posicion de soldeo determinadas permiten realizar
la unidn segun las normas y especificaciones requeridas.

La determinacién de «consumibles» se realiza teniendo en cuenta los
materiales que hay que unir y las caracteristicas especificadas..

La preparacién de bordes se determina teniendo en cuenta el pro-
cedimiento de soldec que se va a utilizar, las caracteristicas y dimen-
siones de los materiales que se van a unir y el «consumible» que hay
que emplear.

Las condiciones de conservacion y utilizacién de «consumibles» en el
puesto de trabajo se especifican considerando: forma, conservacion,
almacenaje, secado, etcétera.

Los procedlmlentos especificados permiten realizar la unién con Ia cali-
dad definida y el minimo coste.

Las hojas de procedimientos de saldeo detallan correctamente las ope-
raciones que hay que realizar y los procesos, reflejando:

Perfil del cordén de soldadura.

Numeracion de los cordones de soldadura.
Parametros de soldadura para cada cordon y pasada.
Ndmero de pasadas.

Secuencias de soldaduras.

Material base y de aportacién.

Tipo de soldadura.

Dimensiones de los cordones de soldadura.
Precalentamientos y temperatura entre pasadas.
Tratamiento postsoldeo.

Las especificaciones de la instalacion del equipo se realizan cumpliendo
las normas eléctricas y de uso, prestando especial atencién a las nece-

sidades de refrigeracion cuando proceda.

Se establecen las normas de seguridad y uso aplicables a la operacion
de soldeo en el puesto de trabajo.

El programa introducido en un ciclo en vacio permite comprobar la
posicion de la pieza (cero pieza, cerc herramienta) y la trayectoria pre-
fijada del electrodo.

El ajuste de algunos parametros del programa permite adaptarlos a
las exigencias de otros trabajos parecidos.

La preparacion de las maquinas de soldeo se realiza en funcion del
tipo de soldadura, del material base, del! perfil del corddn y del con-
sumible gue se va a utilizar.

Los sistemas de sujecién de las piezas que hay que soldar permlten
realizar las operaciones de soldadura con la precisién, calidad y segu-
ridad requerida. ,

Las maguinas automaticas de soldeo se programan segun instrucciones,
fijando los parametros de uso de acuerdo con el procedimiento
prefijado. -

Se toman las medidas pertinentes para evitar los defectos de inicio
y final de soldadura, etc.

Las soldaduras realizadas tienen la calidad requerida por la especi-
ficacion técnica.

La instalacion del equipo cumple las normas eléctricas y de uso y se
presta especial atencion a las necesidades de refrigeracién cuando
proceda. :



29712

Martes 27 septiembre 1994 BOE niim. 231

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

2.4 Realizar tratamientos locales para

relajar las tensiones producidas por
los procesos de soldadura en ele-
mentos de construcciones metalicas.

2.5 Realizar el mantenimiento de primer

nivel de los equipos de soldeo a fin
de mantenerios operativos y en con-
diciones de seguridad. .

2.6 Actuar segun el plan de seguridad
e higiene de la empresa, llevando a
cabo tanto acciones preventivas
como correctoras y de emergencia,
aplicando las medidas establecidas
y cumpliendo las normas vy la legis-
lacién vigente.

— La valoracion. de comportamiento del material soldado determina el

tratamiento que hay que realizar, asi como las zonas que se deban
tratar y la temperatiira que hay que alcanzar.

~— la relajacidn de tensiones se realiza siguiendo el procedimiento

establecido.

-~ Las deformaciones que se producen en el conjunto una vez aplicado

el tratamiento estan dentro de las tolerancias dimensionales exigidas.

— En caso de tratamiento t¢rmico se establece la salida de gases.
— El proceso elegido de induccion, martillado, resistencia, vibracién, tra-

{amiento, etc., es el requerido por el material tratado.

— Los equipos utilizados para control de pardmetros son los adecuados.
— Los elementos de medida y control del equipo funcionan correctamente

y los errores estan dentro de las tolerancias.

— La limpieza del equipo se realiza siempre una vez utilizado. :
— Elmantenimiento de primer nivel se ejecuta seglin instrucciones y reque-

rimientos planteados.

— El cambio de componentes sustituibles se realiza siempre que estos

lo requieran, adaptandose a las caracteristicas ariginales.

— Las condiciones de seguridad de los equipos (toma de tierra del equipo,

masa del equipo de soldadura con respecto a material en proceso
de soldeo, conexiones eléctricas del equipo y conexiones a redes de
gases, etc.) son mantenidas segin normativa.

— Los elementos y componentes utilizables como recambio son los auto-

rizados para el proceso.

— El registro de la periodicigad de los controles y revisiones efectuados

se realiza conforme al plan de mantenimiento.

— El control de los minimos «stocks» de elementos de repuesto, asi como

el estado de conservacion y localizacion, estan actualizados.

-- Las normas de seguridad se observan durante la realizacion de las

diversas operaciones de mantenimiento.

— Se identifican los derechos y deberes del empleado y de la empresa

en materia de seguridad e higiene.

— Se identifican los equipos y medios de seguridad méas adecuados para

cada actuacidn, siendo su uso vy cuidado los correctos.

— Se identifican los riesgos primarios para la salud y la seguridad en

el entorno de trabajo y se toman las medidas preventivas adecuadas
para evitar accidentes. :

— Las zonas de trabajo de su responsabilidad permanecen en condiciones

de limpieza, orden y seguridad.

— Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones

y de los casos peligrosos observados.

— En casos de simulacro de emergencia:

Se realiza sl paro de la maquinaria de la forma adecuada y se produce
" la evacuacion de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos.
Se identifica a las personas encargadas de tareas especificas en estos
Ccasos. . ' .
Se apli?an tas medidas sanitarias bésicas y las técnicas de primeros
auxilios. :

DOMINIO PROFESIONAL

ticos en formas varias. Consumibles (gases, electrodos,
alambres, fundentes).

Medios de produccidn: equipos de soldadura por arco
manual. Oxiatilénica. Arco sumergido. MIG/MAG. TIG.
Plasma. Arco-aire. Soldadura de espérragos. Maquinas
automaticas de soldeo. Maquinas de soldadura por resis-
tencia. Robot. Posicionadores de soldadura. Gatos y uti-
ilaje de armado. Calentadores de gas v eléctricos. Herra-
mientas de soldador: gaigas, cepillos, piquetas, esme-
riladora, etc. Equipo de protecciéon personal. Hornos de

tratamiento para relajacion de tensiones. Horno de seca-

do de electrodos. Extractores de humos. Aparatos de
elevacidn y transporte. .

~ Materiales: aceros al carbono e inoxidables, alumi-
nios, aleaciones ligeras, fundiciones y materiales plés-

Principales resultados del trabajo: elementos de cal-
dereria. Elementos estructurales. Elementos de carpin-
teria. Elementos de Foco espesor unidos por resistencia.
Componentes metélicos unidos por soldadura. Acceso-
rios de tuberia varios. :

Procesos, métodos y procedimientos: procedimientos
de tratamiento postsoldeo. Técnicas de soldeo: TIG.
MIG/MAG. Oxigas. Eléctrico con electrodo revestido.
Arco sumergido y plasma. Técnicas de soldeo fuerte y
biando.

Informacion:

Utilizada: hoja de instrucciones. Hoja de procedimien-
to. Planos constructivos y de detalle. Planos de repa-
racion. Instrucciones de mantenimiento de equipos y su
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utilizacion. Normas de seguridad. Normas de soldadura.
Especmcacaones del procedimiento de soldeo Informe

de inspeccion.

Generada: fichas de materiales y cohsumibles‘utiii-_
zados. Hojas de instrucciones. Parte de trabajo. Hoja de
incidencias.

Unidad de competencia 3: montar elementos y subconjuntos de construcciones metélicas ’

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

3.1

3.2

3.3

34

Posicionar los elementos y subcon-
juntos para su armado y ensamblaje
en procesos de fabricacion de cons-
trucciones metalicas, interpretando
los planos de montaje, en condicio-
nes de seguridad.

Realizar el montaje en obra, de ele-
mentos y subconjuntos de construc-
ciones metdlicas, interpretando pla-
nos de montaje y especificaciones
técnicas, consiguiendo la calidad
r%q%enda y en condiciones de segu-
rida

Reparar elementos de construccio-
nes metalicas, determinando, a su
nivel, el procedimiento que se debe
seguir y los medios necesarits, con-
siguiendo la calidad requerida y en
condiciones de seguridad.

Realizar el mantenimiento de primer
nivel en equipos auxiliares de fabri-
cacién y montaje, cumpliendo los
reglamentos de seguridad y el plan
de mantenimiento. '

-El posicionamiento de los elementos o subconjuntos esta dentro de

las tolerancias admisibles para su unién posterior.

Los utillajes, gatos hidraulicos, tensores y otros medios se utllleaa de
forma correcta.

Los puntos de soldadura de. preparacion de unién se realizan en el
lugar adecuado y segun el procedimiento establecido.

Los elementos colocados para el posicionamiento y unidn deelementos
y subconjuntos permiten realizar ésta, de acuerdo con el procedlmlento
establecido.,

Los andamlos utilizados para el posicionado y armado en taller permiten
la realizacidn del trabajo cumpliendo normas de seguridad.

Se aplican normas de seguridad durante los trabajos de posicionado.

Los andamios preparados para el montaje permiten realizar el trabajo

cumpliendo las normas de seguridad.

El posnc:onamlento 0 presentacion de los elementos o subconjuntos
esta dentro de las tolerancias admisibles para su unién.

El manejo de los medios auxiliares de montaje, como gruas, gatos
hidraulicos, tensores, etc., se realiza sin interferencias y cumpliendo
las normas de seguridad.

Los elementos auxiliares necesarios para el posicionamiento y union
de los subconjuntos se colocan de forma que permitan realizar ésta
de acuerdo con el procedimiento establecido. .

El armado y ensamblado se ajustan a las especificaciones de los planos
constructivos y el punteado cumple con las condiciones especificadas.
Se aplican las normas de seguridad durante los trabajos de montaje.

La definicion realizada de las zonas que hay que reparar y sustituir
tlere un alcance adecuado y se adapta a las normas que se deben
aplicar.

La determinacioén de soportes u otros elementos de posicionado garan-
tizan la reparacion con la seguridad necesaria.

Los medios determinados son los adecuados para realizar la reparacion,
con la seguridad y productividad requeridas.

La toma de medidas y espesores de chapas y perfiles permite la con-
secucion de reparaciones que cumplen con las especificaciones.

Se aplican las normas de seguridad durante los trabajos de reparacion.

La deteccion de anomalias comunes de funcionamiento de equipos
y méaquinas se subsanan o se reparan de emergencia, manteniendo
el rendimiento de funcionamiento y la seguridad requerida conforme
al plan de mantenimiento.

La sustituciéon de componentes de facil acceso se realiza dentro del
margen establecido, incorporando las caracteristicas del sustituido y
observando las normas de seguridad. :

El control de los minimos «stocks» de elementos de repuesto, asi como
del estado de conservacién y la facil localizacion permiten su wac-
tualizacidnn».

La sustitucion de componentes mecanicos o eléctricos se realiza siem-
pre en condiciones de aislamiento eléctrico de4a red.

Las fichas correspondientes a horas de funcionamiento v a la realizacidn

-del mantenimiento se completan y actualizan diariamente.

Los elementos y componentes utilizados como recambio son los auto-
rizados segun el plan de mantenimiento,
El registro de la periodicidad de los controles y revisiones efectuadas
se realiza conforme a lo establecido por el pIan de mantenimiento.
Las normas de seguridad se observan durante la realizacion de las
diversas operaciones de mantenimiento.
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3.5 Realizar el tratamiento superficial de La preparacion superficial es la requerida por el tratamiento que se

3.6

proteccion aplicable a las construc-
ciones metalicas.

Actuar segan el plan de seguridad
e higiene de la empresa, llevando a
cabo tanto acciones preventivas
como correctoras y de emergencia,

aplicando las medidas establecidas |

y cumpliendo las normas y la legis-
lacién vigente. -

debe aplicar.

Las condiciones ambientales de temperatura y humedad son las ade-
cuadas para realizar el tratamiento.

Las capas de proteccion aplicadas tienen el espesor adecuado Y son
las indicadas.

Las normas de segurldad higiene y medioambientales se cumplen
durante el proceso.

Se identifican los derechos y deberes del empleado y de la empresa
en materia de seguridad e higiene.

Se identifican los equipos y medios de seguridad mas adecuados para
cada actuacion, siendo correctos su uso y cuidado.

Se identifican los riesgos primarios para la salud y la seguridad en
el entorno de.trabajo y se toman las medidas prevennvas adecuadas
para evitar accidentes.

- Las zonas te trabajo de su responsabilidad permanecen en cond:c:onm

de limpieza, orden'y seguridad.

Se informa con prontitud a la persona adecuada de las disfunciones
y de los casos peligrosos observados.

En casos de emergencia:

Se realiza el paro de la maquinaria de la forma adecuada v se produce
la evacuacién de los edificios con arreglo a los procedimientos
establecidos.

Se identifica a las personas encargadas- de las tareas especificas en
estos casos.

Se aplnlr:an las medidas sanitarias bésncas y las técnicas de primeros
auxilios.

DOMINIO PROFESIONAL

‘ res/deposnos listos para su prueba a presion. Estructuras
montadas y probadas. Estructuras metalicas preparadas

Medios de produccion: atiles de armado. Herramien-
tas de trazar metales en plano y al aire. Instrumentos

de medida y verificaciéon. Teodolito. Herramientas y-

maquinas de trocear por cortadura. Cizalla. Taladros de
columna, radial universal y portatil. Roscadora y terrajas.
Prensas y utiles de enderezar y curvar perfiles y tubos.
Equipos de oxicorte y corte con plasma/laser. Equipos
de soldadura: arco manual. Oxiatilénica. Arco sumergido.
MIG/MAG. TIG. Plasma. Calentadores de gas y eléctricos.

Horno de tratamiento y de. secado’ de consumibles... .

Remachadora neumética y manual (remachadora pop).
Gatos y utillaje de armado. Medios de elevacion y trans-
porte. Andamios. Bombas y equipo de vacio para ende-
rezado chapas. Equipos neuméticos e hldréullcos de
apriete. Llaves dinamométricas.

Materiales: aceros de carbono, inoxidables, aluminio,
aleaciones ligeras y fundicién en formas varias. «Con-
sumibles» (gases, electrodos, alambres, fundentes). Tor-
nillos, remaches, pinturas y productos de proteccion.

Principales resultados del trabajo: andamios coloca-
dos. Estructuras listas para su pintado. Acumulado-

. para su proceso de acabado. Bastidores autoportantes.
B’%stldores de bicicletas y motocicletas. Estructuras repa-
radas

Procesos, métodos y procedimientos: técnicas de cor
te-por oxigas, plasma y laser. Técnicas de. corte mecad
nico. Técnicas de conformado por prensas. Técnicas de
conformado por calor. Técnicas -de:soldeo: TIG
MIG/MAG. Electrodo revestido. Oxigas y arco aire. Pro
cedimientos de calentamlento por Ilama. Técnicas de

~nivelacion. - e e e

Informacion:

Necesaria: hoja de instrucciones. Hoja de procedi
miento. Planos constructivos y de detalle. Planos de repa
racién. Informe de trabajo a realizar para pequenas repa
raciones. Instrucciones de mantenimiento de equnpos
Normas de seguridad. .

.Generada: ficha de materiales y productos consumi
dos. Listado de montajes realizados. Listado de repa
g;clones realizadas. Hoja de incidencias. Partes del tra

jo.

Unidad de competencia 4: realizar operauonas de control de calidad en la construccién metélica

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.1 Realizar los controles de recepcién|— La recepcién de un material base, componente o «consumibles» se

de los materiales, componentes y

. «consumibles» aplicando-los proce-

dimientos establecidos y cumpliendo
las normas de seguridad requeridas.

realiza teniendo en cuenta las especificaciones recibidas.

—-Los -materiales y .componentes dafiados o que no cumplen con las

especificaciones de pedido, son rechazados, comunicandose el hecho
al- proveedor 'y msponsahle de compras y actuando segun espe-
cificaciones..

-

g

st
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

4.2

43

4.4

4.5

4.6

4.7

Verificar que los elementos en curso
de fabricacion y reparacion cumplen
las condiciones de dimensidn, forma
y posicidon especificadas en hoja de
proceso.

Identificar la causa de no conformi-

dad en elementos o lotes y tomar
acciones correctivas siguiendo ios
procedimientos establecidos.

Realizar los ensayos de fugas {estan-
queidad y/o presidn) en recipientes
y tuberias, aplicando los procedi-
mientos establecidos y la normativa
especifica.

Realizar los ensayos de inspeccidon
de uniones soldadas por medio de
liguidos penetrantes, aplicando los
procedimientos establecidos..

Realizar los ensayos de inspeccion
en uniones soldadas por medio de
particulas magnéticas aplicando los
procedimientos establecidos.

Realizar los ensayos de inspeccion
en uniones soldadas, utilizando
métodos de ultrasonido y aplicando
los procedimientos establecidos.

Los materiales base y de aportacion se corresponden en forma, cantidad
y calidad con el pedido realizado y estan en correcto estado.

El control y registro de los materiales y productos se realiza mediante
fichas de control o sistemas informatizados.

Se verifica la trazabilidad de 1os materiales y componentes.

El control vy supervnsmn de los materiales rechazados permite clasi-
ficarlos y estibarlos segun el grado de rechazo.

La descarga, manejo y estiba de los materiales se efectia en 8! lugar

-y con los medios adecuados, clasificandolos segun usc y de modo

que no sufran deterioro. _ )
Se aplican las normas de seguridad durante los trabajos de recepcién.

Las medidas realizadas permiten comprobar que un elemento o sub-
conjunto tiene las dimensiones, formas y aspectos especificados.

Los instrumentos de comprobacion permiten obtener medidas con la
precision requerida.

La trazabilidad de los materiales y componenties queda garantizada.
Las mediciones realizadas se carresponden con las cotas segun lo pres-
crito en plano u hojas de verificacién aplicables.

La aplicacidn de aparatos de medida y comprobacion permite detectar
anomalias existentes en elementos y subconjuntos que provocan la
no conformidad.

Los criterios de aceptacidn o rechazo se aplican segun especificaciones
técnicas.

La aplicacion de las acciones correctlvas establecidas permlte en su
caso, la reparacion o recuperacion de productos no conformes. :
£l tratamiento estadistico de los resultados obtenidos permite la ela-
boracion de graficos de control.

El equipamiento para las pruebas de fugas comprende los elementos
de medida y los accesorios requeridos.

La ejecucion dz! ensayo de fugas se realiza segun el procedimiento
establecido.

El ensayo de fugas se realiza cumpliendo las normas de seguridad
establecidas.

La preparacion de equipos y recipientes a comprobar, asi como la eje-
cucion del ensayo de fugas se realiza seglan el procedimiento esta-
blecido (la preparacién implica la colocacion de medios auxiliares de
soporte, de elementos de medida y seguridad precisos).

La seleccién del liquido penetrante vy el método de observacion se
efectua de acuerdo con la inspeccién que se va a realizar.

La preparacion de la zona que se va a inspeccionar se realiza de acuerdo
con el procedimiento establecido y las especificaciones recibidas.
La interpretacidon de las indicaciones encontradas como resultado dei
ensayo se corresponde con los criterios establecidos. -

La limpieza.final de la superficie inspeccionada se realiza siempre que
termina el ensayo.

LaI pc;otecmon personal permnte realizar el ensayo sin riesgo para la
salu

La seguridad es observada durante la realizacion del ensayo.

El tiempo de permanencia de los liquidos se controla seguin lo
establecido.

El método aplicado es el adecuado para la pieza o la unién que se
quiere inspeccionar.

La preparacion de la zona que se va a inspeccionar se realiza de acuerdo
con el procedimiento establecido y las especificaciones recibidas.
La interpretacion de las indicaciones encontradas se ajusta a los criterios
establecidos.

La unién soldada que se va a inspeccionar estd libre de grasas vy
suciedad.

La limpieza final de la superficie inspeccionada se realiza una vez ter-
minado el ensayo.

La realizacion del ensayo contempla los requisitos de segundad
aplicables.

El método aplicado es el adecuado para la pieza 0 unién que se quiere
inspeccionar.

L.a preparacién de la zona que se va a inspeccionar se realiza de acuerdo
con el procedimiento aplicable.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

La inspeccidn se realiza segln procedimiento aplicable.

La interpretacion de las indicaciones obtenidas como resultado de los
ensayos se corresponde con los criterios establecidos.

E! ajuste y calibracion del equipo se efectua con los patrones adecuados.
La mpieza final de la superficie inspeccionada se realiza una vez fina-

.lizado el ensayo.

La realizacion del ensayo contempla los requisitos de seguridad

Las medidas de seguridad tomadas permiten que las radiaciones no
afecten a ninguna persona del area mas cercana (el taller donde se

. realiza el ensayo tiene protecciones contra radiaciones y se realiza

el ensayc en cdmara blindada. Si se realiza el ensayo con equipo portatil,
se realizard en el momento en que no haya personal, etc.).

El operador observa todas las medidas de seguridad personal esta-
blecidas contra radiaciones. .

El defecto encontrado se identifica comparandolos con el album

La preparacién de la zona que se va a inspeccionar se realiza de acuerdo
con el procedimiento aplicable y especificaciones recibidas.

El método aplicado es el adecuado para la pieza o unién que se quiere
inspeccionar. '

aplicables.
4.8 Realizar los ensayos de inspeccion
en uniones soldadas utilizando méto-
dos de radiologia industrial aplicando
procedimientos establecidos.
radiogréafico.
4.9 Calibrar periodicamente los equipos

de medicion y ensayos de su com-
petencia segin manual de calibra-
cion y procedimientos escritos esta-
blecidos. '

La calibracion periddica de los equipos permite cobtener valores con
la fiabilidad requerida.

El patrén seleccionado se corresponde con los defectos que se deben
detectar.

El mantenimiento de los equipos se realiza segin manual de uso o
instrucciones.

DOMINIO PROFESIONAL

¥

medida y ensayo calibrados. Radiografias para su valo-
racion. Certificados de control de procesos.

Medios utilizados: plantillas de forma. Nivel. Galgas.
Plomada. Falsa escuadra. Gonidmetro. Metro. Pie de rey.
Micrometro. Patrones. Marmol. Comparador. Tagquime-
tro. Maquina de coordenadas tridimensionales. Reglas.
Cintas. Lupa. Lupa con reticula. Pirémetro. Lapiz medidor
de temperaturas. Endoscopio. Tanel de agua. Equipo
hidrulico. Imanes. Productos para ensayos con liquidos
penetrantes y equipos e instalaciones. Equipos de ultra-
sonidos. Equipos de particulas magnéticas. Equipos de
radiologia industrial. Soportes informaticos y estadisti-
cos.

Materiales: tiza de marcar. Placas radiograficas. Liqui-
dos penetrantes. Particulas para ensayos de particulas
magnéticas.

Principales resuitados del trabajo: informes escritos
de resultados de verificaciones y ensayos. Materiales,
elementos recepcionados y clasificados. Equipos de

Procesos, métodos y procedimientos: métodos de
medida en una, dos o tres dimensiones. Procedimientos
de ensayos. Procedimientos de calibracion. Métodos y
técnicas de END. Procedimientos de ejecucién.

Informacidn:

Utilizada: procedimientos escritos de recepcion, de
inspecciones y ensayos. Catalogos de equipos de ensayo.
Album de resultados tipo de ensayos. Normas. Proce-
dimiento de tratamientos de no conformidades y accio-
nes correctivas. informacién de mantenimiento de la cali-
bracién de equipos de medida y ensayos. Planos y hojas
de inspeccidn. Procedimientos y pautas de control. Espe-
cificaciones y planos del producto.

Generada: informe del estado del material base y del
consumible. Informe de resultados de verificaciones vy
ensayos. Parte de trabajo. Hoja de incidencia,

Unidad de competencia 5: realizar la admin_istracién, gestion y comercializacién en una pequefta empresa o

taller

REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

5.1 Evaluar la posibilidad de implanta-| — Se selecciona la forma juridica de empresa mas adecuada a los recursos

cidén de una pequefia empresa o taller

disponibles, a los objetivos y a las caracteristicas de la actividad.

en funcidn de su actividad, volumen [— Se realiza el analisis previo a ta implantacion, valorando:;

de negocio y objetivos.

La estructura organizativa adecuada a los objetivos.

La ubicacion fisica y ambito de actuacidn (distancia clientes/provee-
dores, canales de distribucidn, precios del sector inmobiliario de zona,
elementos de prospectiva).

La previsién de recursos humanos.

La demanda potencial, prevision de gastos e ingresos.
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La estructura y composicion del inmovilizado.
Las necesidades de financiacion y forma mas rentable de la misma.
La rentabilidad del proyecto. _
La posibilidad de subvenciones y/o ayudas a la empresa o a la actividad,
ofrecidas por las diferentes Administraciones publicas.

Se determina adecuadamente la composicién de los recursos humanos
necesarios, segun las funciones y procesos propios de la actividad de
la empresa y de los objetivos establecidos, atendiendo a formacion,
experiencia y condiciones actitudinales, si proceden.

5.2 Determinar las formas de contrata- Se identifican las formas de contratacion vigentes, determinando sus

cion mas idoneas en funcion del
tamafio, actividad y objetivos de una
pequefia empresa.

Elaborar, gestionar y organizar la
documentacidon necesaria para la
constitucion de una pequefia empre-
sa y la generada por el desarrollo de
su actividad economica.

Promover la venta de productos o
servicios mediante los medios o rela-
ciones adecuadas, en funcién de la
actividad comercial requerida.

Negociar con proveedores y clientes,
buscando {as condiciones mas ven-
tajosas en las operaciones comer-
ciales.

5.6 Crear, desarrollar y mantener buenas

relaciones con clientes reales o
potenciales.

ventajas e mconvenlentes y estableciendo los mas habituales en el
sector.

Se seleccionan las formas de contrato 6ptimas, segin los objetivos
y las caracteristicas de la actividad de la empresa.

Se establece un sistema de organizacién de la informacién adecuado
gue proporcione informacién actualizada sobre la situaciéon econémi-
co-financiera de la empresa.

Se realiza la tramitacién oportuna ante los organismos publicos para
la iniciacion de la actividad de acuerdo con los registros legales.
Los documentos generados: facturas, albaranes, notas de pedido, letras
de cambio, cheques y recibos, se elaboran en el formato establecido
por la empresa con los datos necesarios en cada caso y de acuerdo
con la legislacién vigente.

Se identifica la documentacidon necesaria para la constitucion de la
empr)esa (escritura, registros, impuesto de actividades econdmicas y
otras

En el plan de promocidn se tiene en cuenta la capacidad productiva

- de la empresa y-el tipo de clientela potencial de sus productos vy

servicios.

Se selecciona el tipo de promocian que hace dptima la relacién entre
el incremento de las ventas y el coste de la promocion. :

La participacidn en ferias y exposiciones permite establecer los cauces
de distribucion de los diversos productos o servicios.

Se tienen en cuenta, en la negociacidn con los proveedores:

Precios del mercado.

Plazos de entrega.

Calidades.

Condiciones de pago.
Transportes, si procede.
Descuentos.

Volumen de pedido.

Liquidez actual de la empresa.
Servicio postventa del proveedor.

En las condiciones de venta propuestas a los clientes se tienen en
cuenta:

Margenes de beneficios.
Precio de coste.

Tipos de clientes.
Volumen de venta.
Condiciones de cobro.
Descuentos. ’
Plazos de entrega.
Transporte si procede.
Garantia.

Atencidn postventa.

Se transmite en todo momento la imagen deseada de la empresa.
Los clientes son atendidos con un trato diligente y cortés, y en el margen
de tiempo previsto.

Se responde satisfactoriamente a sus demandas, resolviendo sus recla-
maciones con diligencia y prontitud y promoviendo las futuras rela-
ciones.

Se comunica a los clientes cualquier modificacion o mnovacrdn de la
empresa que pueda interesarles.
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REALIZACIONES

CRITERIOS DE REALIZACION

5.7 Identificar, en tiempo y forma, las|— Se identifica la documentacion exigida per la normativa vigente.
acciones derivadas de las obligacio-|— Se identifica el calendario fiscal correspondiente a la actividad eco-

nes legales de una empresa.

Nominas.

nomica desarrollada. o
— Se identifican en tiempo y forma las obligaciones legales laborales:

Altas y bajas laborales.

Seguros sociales.

DOMINIO PROFESIONAL

a) Informacién que maneja. Documentacién admi-
nistrativa: facturas, albaranes, notas de pedido, letras
de cambio, cheques.

b) Doccumentacién con los distintos organismos ofi-
ciales: permisos de apertura del local, permiso de obras,
etcétera. Nominas TC1, TC2, alta en IAE. Libros contables
oficiales y libros auxiliares. Archivos de clientes y pro-
veedores.

c) Tratamiento de la informacion: tendra que cono-
cer los trémites administrativos y las obligaciones con
los distintos organismos oficiales, ya sea para realizarlos
el propio interesado o para contratar su realizacion a
personas o empresas especializadas.

El soporte de la informacién puede estar informati-
zado utilizando paquetes de gestion muy basicos exis-
tentes en el mercado. ‘

d) Personas con las que se relaciona: proveedores
y clientes. Al ser una pequeria empresa o taller, en gene-
ral, trataré con clientes cuyos pedidos o servicios daran
lugar a pequefias 0 medianas operaciones comerciales.
Gestorias.

2.2 Evolucion de la competencia:

2.2.1 Cambios en los factores tecnoldgicos, organiza-
tivos y econdmicos.

Se mencionan a continuacién una serie de cambios
previsibles en el sector, que, en mayor o menor medida,
pueden influir en la competencia de esta figura:

Se prevé que los departamentos de las empresas de
construccion metdlica sean mas flexibles y adaptables
a las condiciones cambiantes que los mercados requie-
ran, descentralizandose las funciones y diversificAndose
en el uso de nuevas tecnologias, las cuales serén cada
vez mas cambiantes. Eso implicara la exigencia de pro-
cedimientos de formacién permanentes durante toda la
vida profesional del personal.

La construccion naval debera especializarse modes-
nizando sus equipos productivos e introduciendo nuevas
tecnologias.

Desarrollo de las normas de seguridad e higiene,
adquiriendo mayor importancia la‘exigencia de su apli-
cacién en el puesto de trabajo.

Incorporacién de nuevos materiales y aleaciones en
las construcciones metdlicas por ofrecer una mejor rela-
cion calidad/precio, siendo previsible que no afecten en
cifras absolutas al consimo de metales tradicionales.

Tenderan a desaparecer las empresas de pequefio
tamafio sin adecuacidn tecnoldgica debido principaimen-
te a la falta de modernizacién de sus estructuras pro-
ductivas.

Se prevé la dispersion territorial de las empresas de
construccion metalica, estableciéndose las nuevas zonas
en las que se desarrolien nuevos sectores productivos.

Surge una nueva estructura empresarial en el sistema
de organizacién del trabajo sustituyéndose la organiza-
cién jerarquica del tipo piramidal por estructuras de

caracter hexagonal, que permiten una vinculacién mas
directa con el taller de produccién.

El proceso de concentracion y participacion del capi-
tal foraneo llevara a un desarrollo de grupos multina-
cionales que especializaran sus producciones en funcién
de las necesidades de aquellos paises donde se localicen,
logrando una racionalizacién de la produccion.

2.2.2 Cambios en las actividades profesionales.

El aumento de los niveles de calidad exigidos en los
diferentes productos de construccion metéalica determi-
nara una actividad mds rigurosa para su control, que
tendra en cuenta el entendimiento y cumplimiento del
control de calidad. De la misma manera la seguridad
y el control de su cumplimiento pasaran a ser actividades
importantes. '

Se daran cambios especificos en la actividad de este
profesional derivados de la utilizacion de nuevos mate-
riales y tecnologias.

2.2.3 Cambios en la formacién.

Su formacion en calidad debe enfocarse a conseguir
una concepcion global de la misma en el proceso pro-
ductivo y unos conocimientos sobre materiales y medios
de autocontrol que le permitan actuar en este campo
sistematicamente y actualizarse.

Debera conocer la utilidad e instalacion de los dis-
tintos medios de proteccién y tener una visiéon global
de la seguridad en fabricacién y/0 montaje, asi como
un conocimiento de la normativa aplicables y documen-
tacidén especifica, que le lleve a tener en cuenta de forma
permanente este aspecto en todas sus actuaciones,

Otras necesidades de formacidn que podrian ser
deducidas de los cambios previsibles en el sector son:
conocimiento de nuevos materiales, nuevos procesos de
union, utilizacion de nuevos equipos de fabricacion y
control. Esta necesidad de posterior especializacion
podra ser completada en el puesto de trabajo.

2.3 Posicion en el proceso productivo.

2.3.1 Entorno profesional y de trabajo.

Esta figura ejerceré su actividad en el sector mecanico
de construcciones metalicas en el area de fabricacion,
montaje o reparacion.

Los principales subsectores en los que puede desarro-
llar su actividad son:

Fabricacion de productos metéalicos estructurales,
construccion de grandes depdsitos y caldereria gruesa,
talleres mecénicos independientes, estructuras asocia-
das a la construccidn de maquinaria, construccion de
carrocerias, remolques y volquetes, construccion y repa-
racion naval, construccion y reparacion de material ferro-
viario, construccion y reparacion de aeronaves, construc-
cién de bicicletas y motocicletas asi como fabricacion
de otro material de transporte.
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En general, en grandes, medianas y pequefias empre-
sas dedicadas a ta fabricacion, montaje y reparacion de
construcciones metdlicas, con independencia de que
sean de caracter plhlico o privado.

En aquellas tareas relacionadas con el mantenimiento
de equipos y control de calidad, mantiene una relacion
funcional con los responsables de los mismaos,

2.3.2 Entorno funcional y tecnoldgico. .

Esta figura se ubica fundamentalmente en las fun-
ciones de fabricacién, montaje, reparacién y control de
calidad.

Las técnicas y conocimientos tecnoldgicos abarcan
el campo de las construcciones metdlicas en general.
Se encuentran ligados directamente a:

Procesos de fabricacidén: conjunto de equipos y téc-
nicas de desarrollos geométricos, corte, mecanizado,
gogformado, unidn, medida, montaje y control de cali-

ad.

Conocimientos de las caracteristicas técnicas de la
construccién metalica, interpretando planos y especifi-
caciones técnicas, asi como conocimiento general de
materiales empleados en construcciones metalicas.

Conocimientos basicos de los fendmenos metalirgi-
cos que ocurren durante el proceso de soldeo vy de rea-
lizacion de ensayos no destructivos en uniones soldadas.

Ocupaciones, puestos de trabajo tipo mas relevantes:

A titulo de ejemplo vy especialmente con fines de
orientacion profesional, se enumeran a continuacién un
conjunto de ocupaciones o puestos de trabajo tipo gue
podran ser desempefados en el cambio espectro de
construcciones metalicas una vez adquirida la compe-
tencia profesional definida en el perfil del titulo.

Este técnico podria desempenar indistintamente los
siguientes puestos de trabajo que se consideran los mas
representativos dentro del sector: montador de tuberias,
montador de productos metalicos estructurales, traza-
dor, reparador de estructuras de acero en taller y obra,
carpintero metalico, soldador, caldedero.

Todos los puestos tienen un contenido comin con-
siderable, se diferencian solo en los procesos-y mate-
riales concretos y especificos que se utilizan en cada
subsector, la capacitacion especifica necesaria para cada

i
puesto puede ser alcanzada con un periodo de adies-
tramiento en el centro de trabajo.

3. Ensefnanzas minimas

3.1 Obijetivos generales del ciclo formativo.

Interpretar y comprender la informacidn técnica y en
general, todo el lenguaje simbdlico asaciado a las ope-
raciones y control de trabajos realizados en fabricacién
y/0 montaje de construccidon metalica.

Comprender y aplicar la terminologfa, instrumentos,
herramientas, equipos y meétodos necesarios para fa
organizacion y ejecucion de trabajos de fahricacion, mon-
taje y reparacion de construccion metélica.

interpretar los procesos de ejecucion y efectuar tra-
bajos de fabricacidn, montaje y reparacién con los cri-
tertos de calidad, econémicos y seguridad previstos.

Analizar y ejecutar los procesos de fabricacion, mon-
taje y reparacion, con criterios de calidad, econémicos
y seguridad previstos. Comprender la interrelacién vy
secuenciacion légica de las fases de fabricacién, montaje
y reparacién, observando la correspondencia entre
dichas fases y los materiales, los equipos, los recursos
humanos, medios auxiliares, criterios de .calidad y eco-
nomicos exigidos, asi como la seguridad que debe ser
observada en cada uno de ellos.

Sensibilizarse respecto de los efectos que las con-
diciones de trabajo pueden producir sobre la salud per-
sonal, colectiva y ambiental, con el fin de mejorar las
condiciones de realizacién del trabajo, utilizando medi-
das correctivas y protecciones adecuadas.

Comprender el marco legal, econdmico y organizativo
que regula y condiciona la actividad industrial, identi-
ficando los derechos y las obligacicties que se derivan
de las relaciones laborales y adquiriendo la capacidad
de seguir los procedimientos establecidos y actuar con
eficacia en las anomalfas que pueden presentarse en
los mismos.

Utilizar y buscar cauces de informacion y formacion
relacionada con el ejercicio de la profesidn, que le posi-
biliten el conocimiento y la insercién en el sector de
la construccion y la evolucion y adaptacion de sus capa-
cidades profesionales a los cambios tecnolégicos y orga-
nizativos del sector.

3.2 Moddulos profesionales asociados a una unidad de competencia.

Madulo profesional 1: desarrollos geométricos en construcciones metalicas.

Asociado a la unidad de competencia 1: trazar, cortar, mecanizar y conformar chapas, perfiles y tubos para cons-
trucciones metalicas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.1 Analizar la informacion técnica gra-|— Describir los diferentes formatos de planos empleados en construc-

fica utilizada en los ptanos de fabri-

ciones metalicas.

cacion de construcciones metalicas{— Relacionar los diferentes sistemas de representacion empleados en pla-

con el fin de obtener los datos geo-
métricos necesarios que permitan

nos de construcciones metalicas con la informacién que se necesita
suministrar en cada caso.

efectuar las operaciones de trazado, |— Distinguir las diferentes vistas, secciones y detalles de los planos de

corte, mecanizado, preparado y con-
formado. ©stos.

una construccién metalica, determinando la informacion contenida en

— Describir las diferencias fundamentales existentes entre las principales
normas utilizadas en construcciones metalicas y relacionarlas con su
aplicacion.

- Partiendo de un supuesto plano constructivo de construcciones meta-
licas (estructura de un edificio industrial, caldereria, tuberias y material
de transporte):
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

1.2

1.3

1.4

Dibujar el desarrollo de diferentes
formas geomaétricas simples a partir
de sus elementos caracteristicos.

.

Dibujar los desarrollos de intersec-
ciones de cuerpos en caldereria a

partir de su representacién grafica.

Determinar dimensiones caracteristi-
cas de formas geométricas simples
cuyo volumen se conoce y la relacion
entre magnitudes que intervienen an
ellas, asi como calcular la superficie
total de los diferentes desarrollos
geometricos.

Identificar el sistema de representacion grafica en el que esta realizado
el plano.

Identificar los distintos elementos que forman el conjunto.

Definir las formas geométricas y dimensiones de los distintos elementos
constructivos. ‘

— ldentificar los principales parametros que definen el elemento que se

gquiere dibujar.

— Aplicar correctamente los procedimientos graficos que permiten la

obtencién de los desarrollos.

— HRepresentar el desarrolio con el rigor y precision requeridos.
— ldentificar los pardmetros de la representacién de la interseccién que

definan ésta.

— Aplicar correctamente los procedimientos graficos que permitan la

obtencion de los desarrollos.

— Representar el desarrollo con el rigor y precisién requeridos.
— ldentificar principales pardmetros que intervienen en la definicion del

elemento.

— Aplicar la trigonometria plana en los casos que se requiera, a fin de

obtener magnitudes.

— Aplicar correctamente las formulas de calculo de superficies de

volimenes.

CONTENIDQS BASICOS {duracion 100 horas)

Interpretacién de dibujos isométricos de construccio-
nes metalicas. .

Simbologia e informacion geométrica definida en las

normas aplicadas en construcciones metalicas.

Geometria descriptiva aplicada:

Representacion de vistas, cortes y secciones en cons-
trucciones metalicas. Analisis y estudio:

Estructuras metélicas.
Caldereria.

Sistermna diédrico aplicado a construcciones metdlicas.
4 Procedimientos de desarrollos de superficies regla-
as.

Transiciones que de forma comun son empleadas en
caldereria.

Tuberias.
Material de transporte.

Aplicaciones geométricas en constructiones metali-
cas.

Mdadulo profesional 2: mecanizado en construcciones metélicas

Asociado a la unidad de competencia 1: trazar, cortar, mecanizar y conformar chapas, perfiles y tubos para cons-

trucciones metalicas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALLIACION

2.1

Analizar la informacién técnica uti-
lizada en los planos de fabricacién
de construcciones metalicas a fin de
determinar el proceso mas adecuado
que permita realizar las operaciones
de corte y mecanizado segun lo
especificado.

— Interpretar la simbologia y las especificaciones suministradas por los

planos que estén relacionadas con las operaciones de corte y meca-
nizado.

— Explicar los procedimientos que definen las distintas operaciones de

corte y mecanizado.

— Describir los medios que intervienen en la ejecucidon de las distintas

operaciones de corte y mecanizado, indicando las prestaciones de los
mismos.

— A partir de un plano de fabricacién en el que intervienen las operaciones

de corte y mecanizado:

Identificar los materiales, calidad y tolerancias exigidas.

Identificar la simbologia, asi como las especificaciones de corte y
mecanizado.

Deducir el proceso mas idéneo para llevar a cabo las operaciones de
corte y mecanizado.

Establecer limitaciones que la informacién del plano introduce en los
procesos.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

2.2

2.3

Operar de forma diestra los equipos
de corte térmico (manuales y semiau-
tomaticos) en elementos de cons-
truccion metdlica, cumpliendo las
especificaciones técnicas exigibles y
normas de seguridad aplicables.

Operar diestramente los equipos de
corte mecanico y mecanizado en ele-
mentos de construccion metalica,
cumpliendo las especificaciones téc-
nicas exigibles y las normas de
seguridad.

Relacionar los distintos equipos de corte con los de acabados exigidos,
expresando las prestaciones de los mismos.

Describir los distintos componentes que forman un equipo de corte
térmico, la funcidén de cada uno ellos y la interrelacion de los mismos
en el conjunto.

Explicar las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de
los diferentes equipos de corte.

Relacionar, entre si, los diferentes parametros del procedimiento y con
los resultados que se pretenden obtener.

Describir los procedimientos de corte y «defectologian tipica.

Ante un caso practico de realizacion de cortes sobre chapas, perfiles
y tubos perfectamente definidos:

Diferenciar los diferentes componentes de los equipos relacionandolos
con la funcién que cumplen.

Elegir el squipo de corte que se debe utilizar de acuerdo con las carac-
teristicas del material y exigencias requeridas.

Pener a punto el equipo de corte térmico, determinando los parametros
del procedimiento.

Ejecutar operaciones de corte térmico con la calidad requerida.
Limpiar adecuadamente el corte realizado.

Verificar que las piezas obtenidas tienen la calidad de corte requerida
y estan dentro de las medidas especificas.

Identificar 0, en su caso, relacionar posibles defectos con causas que
los provocan. ‘

Aplicar las normas de uso, seguridad e higiene durante las operaciones
de corte.

Relacionar los distintos equipos de corte mecénico y mecanizado con
los acabados exigidos expresando sus prestaciones.

Describir los distintos componentes que forman los equipos de corte
mecanico y mecanizado, asi como la funcién de cada uno de ellos
y la interrelacién de los mismos en el conjunto.

Explicar las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de
los diferentes equipos de corte mecanico y mecanizado.

Relacionar entre si los diferentes pardmetros del procedimiento y con
los resultados que se pretenden obtener.

Describir los procedimientos de corte y «defectologia» tipica.

Describir los diferentes procedimientos de mecanizados defectologias
tipo.

Ante un supuesto practico de corte mecéanico y mecanizado, definido
perfectamente por un plano y documentacion técnica:

Diferenciar los distintos componentes de los equipos de corte rela-
cionandolos con la funcién que cumplen éstos.

Elegir el equipo de corte 0 mecanizado de acuerdo con las caracte-
risticas del material y exigencias requeridas.

Identificar herramientas que intervienen en los procesos de corte meca-
nico y mecanizado.

Comprobar que las herramientas y/o utiles empleados cumplen las
condiciones dptimas de uso:

Enumerar caracteristicas técnicas que deben cumplir las herramientas
anteriores.

Poner a punto los equipos de corte y mecanizado, determinando los
parametros de uso.

Ejecutar las operaciones de corte mecdanico y mecanizado con la calidad
requerida.

Limpiar adecuadamente el corte realizado.
Verificar que las piezas obtenidas tienen la calidad de corte o meca-
nizado requerida y estan dentro de las medidas especificadas.

Identificar o, en su caso, relacionar posibles defectos con causas que
los provocan. ) o )
Aplicar normas de uso, seguridad e higiene durante las ¢peraciones

de corte.
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CONTENIDOS BASICOS {(duracién 90 horas) Equipos y medios que intervienen en operaciones de
corte mecanico.
Conocimiento de materiales: Diferentes técnicas operatorias en corte mecanico.
. . Defectologia.
Siderurgia. * Normas de uso y seguridad.
Aceros. Aplicacién practica.
Aleacicnes.
Plasticos. Procedimientos de mecanizado en construccion

formas comerciales.

Simbologia empleada en documentacion técnica de
construcciones metalicas para operaciones de corte y

mecanizado.

Procedimientos de corte de chapas, perfiles y tubos:

Corte térmico:

Procedimiento de oxicorte. Variables que intervienen.

Equipos de oxicorte.
Técnica operatoria.
Defectologia.

Normas de uso y seguridad.
Otros tipos de corte térmico.
Aplicacion préactica.

Corte mecanico.

metalica:

Taladrado, escariado y avellanado. Generalidades.

Equipos y medios empleados en taladrado Y avella-
nado.

Técnicas operatorias. Defectologia.

Normas de uso y seguridad.

Aplicacion practica.

Roscado:

Tipos de tornillos y tuercas. Caracteristicas.
Simbologia y especificaciones de tornillos y tuercas.
Aplicacion practica del roscado.

Desbarbado de chapas, perfiles y tubos.

Generalidades.
Normas de uso y seguridad.
Aplicacién practica.

Mddulo profesional 3: trazado y conformado en construcciones metalicas

Asociado a la unidad de competencia 1: trazar, cortar, mecanizar y conformar chapas, perfiles y tubos para cons-

trucciones metdlicas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.1 Analizar la informacién técnica uti-
lizada en los planos de fabricacién
de construcciones metadlicas, a fin de
determinar el proceso mas adecuado
que permita realizar las operaciones
de trazado, marcado y conformado
segin lo especificado.

3.2 Manejar de forma diestra los medios
de trazado y marcado sobre chapa,
perfiles y tubos.

— Interpretar simbologia y especificaciones que estén relacionadas con

las operaciones de trazado, marcado y conformado.

— Explicar caracteristicas que identifican a las distintas operaciones de

trazado, marcado y conformado.

-~ Describir medios de trazado, marcado y conformado indicando las pres-

taciones de los mismos.

— A partir de un planc de fabricacidon de construcciones metaticas en

el que intervienen las operaciones de trazado, marcado y conformado:

Identificar materiales, formas, calidad y tolerancias exigidas.

Identificar simbologia, especificaciones de trazade, marcado y con-
formado.

Deducir procedimiento mas iddneo para llevar a cabo las operaciones
de trazado, marcado y conformado.

Establecer limitaciones que la informacion del plang introduce en los
procesos.

— Relacionar los distintos medios de trazado y marcado con los materiates

y acabados exigidos.

— Describir los métodos vy utillajes empleados en la reproduccion de

desarrollos geométricos sobre chapas, perfiles y tubos, relacionando
método y atiles con el tipo de material v desarrollo perseguido.

— Explicar el utillaje empleado en el marcado de chapas, perfiles y tubos

relacionandolos con su uso.

— Describir el utillaje empleado para medir y verificar los trazados sobre

chapa, perfiles y tubos.

- A partir de un caso practico de trazado sobre chapa 2 6 mm. de un

desarrollo geomeétrico:

Identificar los elementos que se dehen cbtener, asi como sus carac-
teristicas geométricas de forma y dimension.

Realizar las plantillas que permitan el trazado sobre la chapa y el control
posterior. _

Marcar de forma precisa las lineas de corte, puntos de taiadrado, dobla-
do, unién, preparacion, bordes, etcétera.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

3.3 Operar de forma diestra los equipos,

los medios de enderezado y confor-
mado en elementos de caldereria y
estructurales, cumpliendo especifica-
ciones técnicas y normas de segu-
ridad.

Relacionar los distintos equipos de enderezado y conformado con los
materiales, formas deseadas y acabado exigido.

Explicar los distintos equipos y medios empleados en la conformacion
de elementos, relacionandolos entre si y con las prestaciones que se
pretenden obtener.

Explicar las deformactones que se producen por la aplicaciéon de calor
a distintos elementos, relacionandolas con las causas.

Relacionar entre si y con los resultados que se pretenden obtener los
diferentes procedimientos de enderezado y conformado.

Enumerar las medidas de seguridad e higiene requeridas por los dife-
rentes medios y equipos empleados en el conformado.

Ante un supuesto practico de enderezado y conformado perfectamente
definido en plano y documentacion técnica:

Identificar el equipo y medios de enderezado y conformado que se
van a emplsar, asi como las limitaciones que presenta cada uno
de ellos.

Diferenciar los distintos elementos que forman los medios y equipos
de conformado.

Relacionar medios de enderezado y conformado con las caracteristicas
del material y exigencias requeridas.

Poner a punto los equipos de enderezado y conformado, determinando
los parametros de uso.

Ejecutal; operaciones de enderezado y conformado de chapas, perfiles
y tubos.

Verificar que las piezas obtenidas tienen la calidad de acabado requerida
y estan dentro de las medidas especificadas.

Relacionar posibles defectos con las causas que lo provocan.

Demostrar la forma en que se producen las deformaciones en chapas
y perfiles aplicando las técnicas de calor.

Aplicar las normas de uso, seguridad e higiene durante las operaciones
de enderezado y conformado.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 75 horas)

perfiles:

Normas de trazado.
Marcas para la identificacion de chapas perfiles y

elementos.

Técnicas operatorias.
Construccidn de plantillas de trazado.

Procedimientos de trazado y marcado de chapas y

Aplicacion practica.
Procedimientos de conformado de chapas y perfiles:

Fquipos y medios empleados en las operaciones de
conformado.

Técnicas operatorias. Defectologia.

Plantillas de conformado.

Conformado y enderezado con calor.

Normas de uso y seguridad.

Aplicaciones practicas.

Mddulo profesional 4: soldadura en atmésfera natural

Asociado a la unidad de competencia 2: unir por soldeo piezas y conjuntos para fabricar, montar o reparar cons-

trucciones metalicas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.1

Analizar la informacion técnica uti-
lizada en los planos de fabricacién
de construcciones metalicas a fin de
determinar el proceso mas adecuado
que permita realizar operaciones de
soldeo eléctrico con electrodo reves-
tido y oxiacetilénico, segun lo espe-
cificado.

Interpretar los diferentes simbolos empleados en soldeo eléctrico vy
oxiacetilénico.

Explicar las distintas caracteristicas de soldec que identifican a las ope-
raciones de soldeo eléctrico y oxiacetilénico en planos de fabricacion
de construccion metalica.

Partiendo de un plano constructivo y/o 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 soldeo.
Explicar el proceso/s definidos.

Inferir la preparacion de bordes requerida.

Explicar las caracteristicas de los «consumibles» especificados.
Describir los posibles tratamientos complementarios al soldeo.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

4.2 Operar diestramente equipos de sol-

deo eléctricos con electrodos de ruti-
lo y basicos, de forma manual en cha-
pas, perfiles y tubos de acero y en
todas las posiciones de forma que
se cumplan las especificaciones y
normas exigidas.

4.3 Operar diestramente equipos de sol-

deo oxiacetilénico en chapas finas de
acero ordinarios, en uniones homo-
géneas y heterogéneas en uniones
de tubos de cobre y acero inoxidable
de forma que se cumplan las espe-
cificaciones y normas exigidas.

Predecir el momento de montaje de ios elementos.
Explicar los tratamientos locales de relajacion de tensiones.

— Relacionar los distintos equipos de soldeo eléctrico con los materiales

y acabados exigidos expresando sus prestaciones.

— Analizar los equipos de soldeo eléctrico manual describiendo los dis-

tintos componentes, la funcién de cada uno de ellos y la interrelacion
de los mismos en el conjunto.

— Explicar las normas de uso y conservacion.
— Explicar las medidas de seguridad e higiene exnglbles en el uso de

los diferentes equipos de soldeo eléctrico.

— Enumerar los principales tipos de electrodos sefialando sus caracte-

risticas y uso principal.

— Explicar las transformaciones que se producen durante el proceso de

soldeo eléctrico manual con electrodo y principales parametros que
intervienen.

— Describir los procedimientos de soldeo eléctrico con diferentes elec-

trodos y materiales.

— Relacionar entre si los diferentes parametros del procedimiento con

los resultados que se pretenden obtener (aspecto econdmico, calidad
y de seguridad). '

— Reconocer las principales caracteristicas y defectos que puede tener

una soldadura con electrodo.

— Ante un caso practico de proceso de soldeo definido en un plano cons-

tructivo de construccion metalica {soldeo eléctrico manual);

Identificar la simbologia de soldeo.

Enumerar las posibilidades y limitaciones de los diferentes procedi-
mientos, atendiendo a criterios econdmicos y de calidad.

Identificar los distintos componentes del equipo de soldeo.

Elegir el procedimiento mas adecuado atendiendo a materiales, «con-
sumibles» y espesores, asi coma a criterios econdmicos y de calidad.

Poner a punto el equipo e instalacidn, atendiendo a materiales y espe-
sores, asi como a criterios econdmicos y de calidad requeridos, com-
probando que se cumplen las.normas de seguridad.

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

Tirar los cordones de soldadura necesarios en funcidén del grosor y
del material empleado. en posicidén horizontal, vertical y de techo,
consiguiendo la calidad requerida.

Evaluar el resultado obtenido y ajustar parametros si fuera necesario.

Resolver los diferantes tipos de unién.

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

Aplicar las normas de uso, conservacion, seguridad e higiene durante
{a operacion de soldeo.

— Relacionar el equipo de soldeo oxiacetilénico con los materiales y aca-

bados exigidos expresando sus prestaciones.

— Analizar los equipos de soldeo oxiacetilénico, describiendo los distintos

componentes, la funcion de cada uno de ellos y la interrelacion de
los mismos en el conjunto.

— Explicar las medidas de seguridad e higiene exigibles al uso del equipo

de soldeo oxiacetilénico.

— Explicar las normas de uso y conservacian.
— Enumerar las caracteristicas de los gases empleados y de ios materiales

de aportacion.

— Explicar las transformaciones que se producen durante el proceso de

soldeo y los principales parametros que-intervienen en él.

— Describir los procedimientos de soldeo oxiacetilénico con diferentes

materiales base y de aportacion.

— Relacionar entre si los diferentes parametros del procedimiento con

los resultados que se pretenden obtener, aspecto economico, calidad
y de seguridad. -

— Reconocer las principales caracteristicas y defectos que puede tener

una soldadura oxiacetilénica.

— Ante un caso practico de proceso de soldeo por oxigds, definido en

un plano constructivo de construcciones metalicas y sin especificar
procedimiento aplicable:

identificar la simbologia de soldeo.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Enumerar las posibilidades y limitaciones de los diferentes procedi-
mientos atendiendo a criterios econdémicos y de calidad.

Identificar los distintos componentes de los equipos de soldeo,

Elegir el procedimiento mas adecuado atendiendo a materiales y espe-
sores, asi como a criterios econdmicos y de calidad.

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

Obtener las soldaduras estandar en las posiciones horizontal, vertical
y de techo consiguiendo la calidad requerida.

Evaluar los resultados obtenidos y ajustar parametros si fuera necesario.

Emplear el nimero de cordones de soldec atendiendo al grosor y carac-
teristicas del material empleado.

Resoclver los diferentes tipos de unién.

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

Aplicar las normas de uso, conservacidn e higiene durante la operacién
de soldeo.

CONTENIDOS BASICOS {duracidn 210 horas)

Estudio de la soldabilidad de los aceros:
Fundamentos. .

Procedimiento de soldeo por arco eléctrico:

Estudio del arco eléctrico.
Arcos en corriente continua y corriente alterna.
Electrodos: clasificacion. Normas. Defectos.

Equipos de soldeo: generadores. Caracteristicas.

Accesorios.

Técnica operatoria:

Posiciones de electrodo.
Intensidad de la corriente.
Normas de seguridad e higiene.

Campo de aplicacion.
Inspeccion visual.
Defectos.

Realizaciones de soldadura por el procedimiento de
arco manual con electrodos de rutile y basico en chapas,
perfiles y tubos de acero en todas las posiciones.

Procedimientos de soldeo por oxigas: principios de
funcionamiento.

Instalacién de soldeo oxiacetilénico:

Sopletes.
Estudio llama.
Puesta a punto.

Realizacion de soldaduras por el procedimiento oxia-
cetilénico sobre diferentes materiales y en todas las
posiciones.

Técnica operatoria. Pardmetros. Seguridad.

Médulo profesional 5: soldadura en atmésfera protegida

Asociado a la unidad de competencia 2: unir por soldeo piezas y conjuntos para fabricar, montar o reparar cons-

trucciones metalicas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.1

5.2

Analizar la informacién técnica uti-
lizada en los planos de fabricacidn
de construccion metélica a fin de
determinar el proceso mas adecuado
que permita realizar operaciones de
soldeo con TIG, MIG/MAG, segun lo
especificado.

Operar de forma diestra equipos de
soldeo TIG, de forma manual/se
miautomatica en chapas finas de
acero inoxidable, cobre y aluminio y
cordones de penetracidn en tubos de
acero, de forma que se cumplan las
especificaciones y normas exigidas.

— Interpretar los diferentes simbolos empleados en soldadura.
— Explicar las distintas caracteristicas de soldec que identifican a las ope-

raciones de soldeo TIG y MIG/MAG en planos de fabricacién de cons-
truccidn metalica.

— Partiendo de un plano constructivo y/o de méntaje de los empleados

en los sectores mas representativos del sector de construccion metalica:

Identificar la simbologia que guarde relacion con el proceso de soldeo.
Explicar el/los procesos definido/s.

Inferir la preparacion de bordes requerida. .

Explicar caracteristicas de los «consumibles» especificados.

Distinguir Fosnbles tratamientos comlplementanos al soldeo.

Predecir el momento de montaje de los elementos.

Explicar los tratamientos locales de relajacién de tensiones.

- Relacionar los distintos equipos de soldeo TIG con los materiales vy

acabados exigidos expresando sus prestaciones.

— Analizar los equipos de soldeo TIG, describiendo los distintos com-

ponentes, la funcion de cada uno de ellos y la interrelacion de los
mismos en el conjunto. :

— Explicar las normas de uso y conservacion. o
— Explicar las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de

los diferentes equipos de soldeo TIG.

— Enumerar los principales tipos de electrodos, gases y material de apor-

tacidn, sefialando sus caracteristicas y uso principal.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

5.3 Operar de forma diestra equipos de
soldeac MIG/MAG en chapas, perfiles
y tubos de acero y aluminio a un
espesor fino y medio, de forma que
se cumplan especificaciones y nor-
mas exigidas.

— Explicar las transformaciones que se producen durante el proceso de

soldeo con TIG, asi como los principales parametros que intervienen.

— Describir los procedimientos de soldeo TIG con diferentes materiales.
— Relacionar entre si los diferentes parametros del procedimiento con

los resultados que se pretenden obtener (aspecto econédmico, calidad
y de seguridad). :

— Reconocer las principales caracteristicas y defectos que puede tener

una soldadura realizada con TIG.

— Ante un caso practico de proceso de soldeo TIG definido en un planoc

constructivo de construcciones metdlicas, sin especificar procedimiento:

Identificar la simbologia de soldeo.

Enumerar fas posibilidades y limitaciones de los diferentes procedi-
mientos, atendiendo a criterios econdmicos y de calidad.

Identificar los distintos componentes de los equipos de soldec TIG.

Elegir el procedimiento mas adecuado atendiendo a materiales, «con-
sumibles» y espesores, asi como criterios economicos y de calidad.

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

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

Obtener las soldaduras estandar en las posiciones horizontal, vertical
y de techo aplicando la técnica operatoria adecuada al espesor,
posicion y tipo de junta con la calidad requerida..

Examinar el resultado obtenidd y ajustar parametros si fuera necesario.

Resolver los diferentes tipos de unién.

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

Aplicar las normas de uso, seguridad, conservacion e higiene durante
la operacidn de soldeo.

— Relacionar los distintos equipos de soldeo MIG/MAG, con los materiates

y acabado exigidos, expresando sus prestaciones.

— Analizar los equipos de soldeo MIG/MAG, describiendo los distintos

componentes, la funcion de cada uno de ellos y la interrelacion de
los mismos en el conjunto.

— Explicar las normas de uso y conservacion. o
— Explicar las medidas de seguridad e higiene exigibles en el uso de

los diferentes equipos de soldeo MIG/MAG.

— Enumerar los principales tipos de material de aportacion, gas, sefialando

sus caracteristicas y uso principal.

— Explicar fas transformaciones que se producen durante el proceso de

soldeo con MIG/MAG, asi como principales parametros que intervienen.

— Describir los procedimientos de saldeo MIG/MAG con diferentes

materiales. :

— Relacionar entre. si los diferentes pardmetros del procedimiento con

los resultados que se pretenden obtener {aspecto econdmico de calidad
y de seguridad).

— Reconocer las principales caracteristicas y defectos que puede tener

una soldadura realizada con MIG/MAG.

— Ante un caso practico de proceso de soldeo MIG/MAG, definido en

un plano_ constructivo de construcciones metalicas, sin especificar
procedimiento:

Identificar la simbologia de soldeo.

Enumerar las posibilidades y limitaciones de los diferentes procedi-
mientos, atendiendo a criterios econdmicos y de calidad.

Identificar ilos distintos componentes de los equipos de soldeo
MIG/MAG. :

Elegir el procedimiento mas adecuado atendiendo a materiales, «con-
sumibles» y espesores, asi como criterios econémicos y de calidad.

Poner a punto el equipo e instalacidén, atendiendo al tipo de material,
asi como a criterios econdmicos y de calidad requerida, compro-
bando que se cumplen normas de seguridad. .

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

Obtener las soldaduras estandar en todas las posiciones aplicando la
técnica operatoria adecuada al espesor, posicién y tipo de junta,
con la calidad requerida.

Evaluar los resultados obtenidos y ajustar parAmetros si fuera necesario.

Emplear el nimero de cordones de soldeo atendiendo al grosor y carac-
teristicas del material empleado.

Resolver los diferentes tipos de unién.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIDS DE EVALUACION

5.4 Definir procesos y establecer proce-

dimientos de soldeo, determinando
fases, operaciones, equipos, \tiles._.,
atendiendo a criterios de calidad y
econdmicos, asi como a especifica-
ciones requeridas.

Realizar a inspeccion visual de las soldaduras obtenidas, identificando
defectologia y causas que la provocan.

Aplicar las normas de uso, seguridad, conservacion e higiene durante
la operacién de soldeo.

Analizar los diferentes procesos de soldeo, relacionandolos con su prin-
cipal uso en funcion de los materiales, criterios econémicos y de calidad,
y razonando sus posibilidades y limitaciones.

Describit las caracteristicas de los diferentes «consumibles» empleados
en el soldeo, atendiendo a sus aplicaciones.

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

Describir las normas de uso, seguridad e higiene aplicables durante
el procedimiento de soldeo.

Dado un plano constructivo de construccion metélica 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.

Elegir el proceso mas idéneo atendiendo a criterios econémicos y de
calidad.

Determinar el procedimiento que permita obtener una unién que cumpla
las caracteristicas estandar de una buena soldadura (preparacion de
bordes, consumibles, etc.).

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

Identificar equipos, ttiles, herramientas y materiales necesarios.

Definir los controles y anticontrolas necesarios. '

Definir las medidas de seguridad pregisas.

Establecer el programa para introducirlo en méquinas automaticas de
soldeo si asi fuera requerido. '

Definir normas de uso, seguridad e higiene exigibles durante la ope-
racién de soldeo.

CONTENIDOS BASICOS {duracion 145 horas)

Puesta a punto de una instalacion MIG/MAG: pro-

Procedimiento de soldeo TiG: generalidades.

Equipo de soldeo: fuente de alimentacion.
Gas inerte.

Electrodo y material de aportacion.

Soldeo TIG con corriente continua de polaridad direc-
ta: relacion entre distintos parametros. Técnica opera-
toria. )

Soldeo TIG en diferentes tipos de materiales. Fun-
damentos. A ‘

Realizacidn de soldaduras por el procedimiento TIG
y en todas las posiciones en chapas finas de acero inoxi-
dable, cobre y aluminio, asi como cordones de pene-
tracion en tubos de acero. .

Procedimiento de soldeoc MIG/MAG: generalidades.

Transporte del arco: tipo de arco.
Equipo de soldeo: descripcion del equipo.

cedimiento de soldeo en todas las posiciones de chapas
y tubos de acero.

Soldeo con MIG/MAG en distintos tipos de mate-
riales. Fundamentos. '

Realizacion de soldaduras por el procedimiento
MIG/MAG y en todas las posiciones en chapas, perfiles
y tubos de aluminio, cobre y acero inoxidable.

Otros procedimientos de soldeo:

Principios de funcionamiento.
Soldeo de esparragos.
Soldeo por plasma.

Soldeo por electroescoria.
Soldeo por resistencia.
Scldeo por laser.

Soldeo por ultrasonidos.

Definicién de un procedimiento de soldeo: condicio-
nes de operacion. '

Médulo profesional 6: montaje de construcciones metalicas

Asociado a la unidad de competencia 3: montar elementos y subconjuntos de construcciones metalicas

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALLIACION

6.1 Analizar la informacién técnica uti-|— Interpretar la simbologia y caracteristicas técnicas que guardan relacion

lizada en los planos de montaje de con el proceso de montaje de construccion metalica.

construccion metalica, a fin de deter-| — Reconocer las diferentes vistas y secciones de elementos y conjuntos
minar el proceso mds adecuado que| . de construccion metalica.

permita realizar el montaje de una|— Inferir la secuéncia mas idénea de montaje.

construccion metalica. — Explicar-los medios y equipos que hay que utilizar deducidos del plano

de montaje. .
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.2

\

6.3

Analizar los procesos de montaje
describiendo y relacionando las
secuencias de montaje, necesidades
de materiales, equipos, recursos
humanos, medios auxiliares vy de

" seguridad.

Realizar las operaciones de alinea-
cién, posicionado y ensamblaje de
elementos y subconjuntos construi-
dos a una escala adecuada al taller,

segun plano constructivo {montaje),:

consiguiendo la calidad requerida y
en condiciones de seguridad.

Describir las normas de seguridad que intervienen durante el proceso
de montaje.

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

Identificar y definir los elementos que constituyen el conjunto rela-
cionandolos con sus especificaciones técnicas.

Explicar la posicion relativa de elementos.

Identificar la funcionalidad del conjunto.

Establecer el orden de montaje de los distintos elementos que forman
el conjunto.

Identificar las diferentes vistas, secciones y detalles de los planos seguin
los distintos tipos de montaje.

identificar los planos de despiece del conjunto para poder proceder
a la elaboracion de los distintos elementos.

Identificar y evaluar adecuadamente las exigencias de calidad expre-
sadas en los planos.

Interpretar y explicar los diferentes procesos de montaje en construc-
ciones metdlicas tipo: estructura de edificics. Caldereria. Material de
transporte. Tuberias.

Partiendo de un supuesto montaje de una construccién metalica per-
fectamente definido por planos, especificaciones, calidad de acabado
y seguridad aplicable:

Definir las fases y parametros especificos de cada una de las ope-
raciones evaluando el proceso de montaje.

Enunciar y describir la necesidad de recursos humanos y materiales
necesarios.

Precisar la necesidad de medios y equipos que permiten la reahzacmn
del montaje.

identificar la normativa apllcable en lo referente a controles de calidad
vy de seguridad en el montaje.

Describir las medidas y medios que son necesarios para cumplir los
planes de calidad y seguridad.

Identificar los planos de detalle necesarios para poder llevar a cabo
el montaje segun secuencias establecidas.

Definir un esquema de distribucion en planta de la disposicién y mando
de medios auxiliares, zonas de acopio y, en general, cuantas nece-
sidades deban cumplirse para acondicionar la zona de montaje.

Explicar qué accesos y andamiajes se prevé que se necesita en el
montaje que se va a realizar.

Describir los medios y equipos de medida y nivelacion empleados en
montaje de construcciones metalicas,

Describir los diferentes medios auxiliares de montaje, relacionandolos
con fas medidas de seguridad aplicables a su uso.

En casos practicos de montaje de una construccién metdlica perfec-
tamente definido en planos, especificaciones, calidad de acabado vy
seguridad aplicable:

Identificar los elementos referenciales de posicidn y forma del conjunto.
Replantear elementos y subconjuntos de acuerdo con el plano de
-montaje.

" Elegir los elementos de medida y herramientas auxiliares de montaje

que se van a utilizar segun necesidades.

Aplomar y nivelar los elementos y subconjuntos, dejandolos presen-
tados seguln especificaciones.

«Rigidizar» el conjunto de forma apropiada manteniendo tolerancias.

Verificar las medidas durante el montaje con las indicadas en planos.

Elegir e instalar los medios auxiliares que sean precisos para permitir
la realizacion del montaje de la construccién metalica.

Emplear serfales estandares de mando utilizadas en el manejo de equi-
pos y medios auxiliares.

Operar de forma correcta y segura las maquinas, herramientas y medios
auxiliares disponibles en el taller y empleadas en el montaje de
la construccion metalica.

Conseguir las cotas y tolerancias especificadas.

Aplicar las normas de uso de equipos y medios, asi como las de segu-
ridad e higiene durante el proceso de montaje.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

6.4 Analizar las caracteristicas técnicas

de una supuesta reparacion, defi-

niendo secuencias de reparacién|—

simulada y determinando el mando

de artefactos de transporte, por|—

medio de la interpretacion de planos
de construcciones metdlicas.

— Describir medios y equipos de medida, comprobacién y nivelacién

empleados en reparacion de construcciones metalicas.

Describir los diferentes medios auxiliares de reparacién relacionandolos
con medidas de seguridad aplicables a su uso.

Partiendo de un supuesto de reparacion de una construcciéon metalica
perfectamente definida en plano (especificaciones, calidad exigida de
acabado y seguridad aplicable):

Justificar el proceso de reparacién exponiendo las fases y parametros
especificos de cada una de ellas.

Explicar y describir la necesidad de recursos humanos y materiales
necesarios.

Precisar la necesidad de medios y equnpos gue permiten la realizacion .
de la reparacion.

Identificar la normativa aplicable en lo referente a controies de calidad
y de seguridad en la reparacion.

Identificar las medidas y medios que son necesarios para cumplir los
planes de calidad y seguridad.

Identificar los planos de detalle necesarios para poder llevar a cabo
la reparacién segln secuencias establecidas.

Definir un esquema de distribucion en planta de la disposicién y mando
de medios auxiliares, zonas de acopio y en general cuantas nece-
sidades deban cumplirse para acondicionar la zona de montaje.

Explicar las sefiales de mando estandares utilizadas en el manejo-de
medios auxiliares.

CONTENIDOS BASICOS (Duracion 100 horas) Armado de conjuntos:

_Nivelado de elementos/subconjuntos.

en

Equipos de montaje de CC.MM.

Ensamblado de elementos.”
Alineado de un conjunto.

Utillaje y herramientas estandar empleadas en el mon- Normas de seguridad.
taje de CM.

Normas de punteado

Tuberias:

Analisis y estudio de sistemas reticulares de estruc- Efectos de la dilatacion térmica.
turas metalicas:

Estructura remachada o atornillada:
Generalidades.

Caracteristicas constructivas de los nudos.

Estructuras soldadas:
Generalidades.

Caracteristicas constructivas de los nudos.

Pilares y soportes:

Caracteristicas constructivas de los soportes.

Apoyos de vigas:

Arcos y pérticos de alma llana:
Caracteristicas constructivas.

Calderas de vapor y recipientes a presion;
Caracteristicas constructivas.

Puentes gria:

Caracteristicas constructlvas

Armado de elementos:

Normas y secuencias de arn‘jado de un elemento.
Comprobado de formas y medidas.

Proteccion superficial de construcciones metalicas:

Caracteristicas constructivas de los diferentes apoyos Tratamientos quimicos superficiales.

construcciones metalicas.

Pinturas.

Médulo profesional. 7: calidad en construcciones metélicas

Asociado a la unidad de competencia 4. realizar operaciones de control de calidad en-la construcciéon metalica

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.1

Analizar el proceso de control de cali- | —

dad tipo de una fabricaciéon de cons-

truccidon metalica, a fin de obtener|—

e informacion que afecte a la apli-

cacién del mismo. -

Describir los equipos y (tiles que intervienen en un control de calidad
de fabricacion en construccién metalica.

Enumerar la documentaciéon que interviene en un control de calidad
y caracteristicas de la misma.

Enumerar la documentacion que intervieng en una gestién técnica de
produccién y caracteristicas de fa misma.



29730

Martes 27 septiembre 1994

BOE niim. 231

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

7.4

7.2 Analizar y elaborar las «pautas de ins-

peccion» relativas al control de
recepcion y fabricacion de construc-
ciones metalicas que permiten la uti-
lizacién del plan de calidad.

7.3 Operar de forma diestra medios y
equipos de ensayos no destructivos
(END) en uniones soldadas, estable-
ciendo relacion basica causa/efecto
entre los posibles resultados obte-
nidos.

Relacionar resultados de patrones de
calibracion y los obtenidos en los
diferentes ensayos no destructivos
(END) con los equipos utilizados.

— Describir de forma sucinta un proceso de control de recepcion y de

fabricacion en construccion metalica.

- Describir la forma de controlar e inspeccionar visuaimente la forma

dimensional de elementos y conjuntos de construccion metalica.

— Describir la forma de controlar e inspeccionar visualmente los resultados

del montaje, mecanizado y soldeo en construccion metalica.

— A partir de un supuesto proceso de control de recepcion y/o de fabri-

cacién de construccion metélica, donde estan determinados el plan
de calidad, las fases de control y autocontrol y los requisitos que debe
cumplir el producto:

Determinar qué datos y resultados deben incluirse en las tablas Y gra-
ficos establecidos.

Describir la «defectologia» que debe controlarse durante el proceso
de fabricacion.

Enumerar los dispositivos de control que deben ser utilizados aten-
diendo a tolerancias exigidas, describiendo sus caracteristicas.

Explicar las normas de seguridad e higiene exigidas.

Identificar los elementos esenciales en el procedimiento de control.

Identificar los medios de control que deben ser utilizados.

Describir lista de comprobacién para inspeccion visual,

para antes,
durante y después del soldeo.

— Ante un supuesto resultado de aplicacién del plan de control expticar

el tratamiento de la «no conformidadn».

— Describir los medios y equipos empleados en ensayos de liquidos pene-

trantes y el procedimiento de empleo. Interpretar resultados.

— Describir los medios y equipos empleados en ensayos de particulas

magnéticas y e! procedimiento de empleo. Interpretar resultados.

— Describir los medios y equipo empleados en ensayos de ultrasonidos

y el procedimiento de empleo. Interpretar resultados.

— Describir los medios y equipos empleados en ensayos de radiologia

y el procedimiento de empleo. Interpretar resultados.

— Enumerar normas de uso, seguridad y almacenamiento de los medios

y equipos de END.

— En casos practicos de ensayos no destructivos {particulas magnéticas,

liquidos penetrantes y ultrasonidos):

En supuestos de inspeccidn de uniones soldadas convenientemente
caracterizadas, razonar el {los) métodols) de ensayo(s) mas idéneo(s}.

Preparar y acondicionar la zona donde va a realizarse el ensayo segun
normas y especificaciones, utilizando los dtiles Y accesorios ade-
cuados.

Preparar el eqmpo o medios que se van a utlllzar de acuerdo con
las caracteristicas del ensayo.

Ajustar el equipo.

Efectuar el ensayo segun procedimiento establacido.

Identificar «defectologia» que pueda presentarse indicando motivo que
la produjo.

Registrar y clasificar los resultados en términos de criterios escritos.

Cumplir normas de uso, seguridad e higiene durante las operaciones
de ensayo.

— Interpretar radiografias de soldadura, identificando defectologia.
— "Preparar, acondicionar y ajustar {os equipos y medios de END utilizando

los patrones de ensayo especificos, de acuerdo con las caracteristicas
del ensayo que se va a efectuar.

— Completar las tablas de ajuste y medida segin pautas establecidas.
— Relacionar el efecto de la posible anomalia con el motivo que la provoca.
— Utilizar pulcritud y orden en los ajustes y manejo de los diferentes

equipos y medios.

— Relacionar la defectologia detectada con patrén de comparacion.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas)

Control de calidad:

Aspectos generales.
Conceptos que intervienen.

Calidad de produccion. Procedimientos de control.
Controt de recepcion de materiales. Control de procesos
(maquinas, utiles, herramientas). Control del’producto
en fase de fabricacion. Control final.

Especificaciones de calidad en construcciones meté--
licas. Normas.
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Importancia del control de calidad en los aspectos
econdmicos y comerciales.

Ensayos mecanicos:

Propiedades mecanicas de los materiales.

Ensayos de traccion, dureza, plegado, resiliencia, tena-
cidad y fatiga. Caracteristicas mas notables de cada uno
de ellos.

Realizacion de ensayos.

Nuevos materiales, su empleo en construcciones
metalicas. Caracteristicas mecanicas.

Co_ntrol visual de la fabricacion en construcciones
metalicas:

Fundamentos, normas, equipos y realizacion de pro-
cedimientos de;

Liquidos penetrantes.

Particulas magnéticas.

Ultrasonidos.

Descripcion del ensayo radiogréfico. Principios.

Interpretacion de radiografias.

Utilizacion de los ensayos no destructivos en control
de calidad.

Calibracidn y ajuste de equipos de ensayos no des-
tructivos (END).

Defectologia tlpo de la soldadura, su identificacion.
Causas:

Recepcitn de materiales.
Pos_lcaonado. Alineacion.
Aplicacion procedimiento.

Desviaciones dimensionales y de forma.

Técnicas de ensayos no destructivos:

Fisuras.

Cavidad y porosidad.
Inclusiones solidas.
Falta de fusion.

Falta de penetracion.
Defectos de forma.
Otros defectos.

Maédulo profesional 8: administracién, gestién y comercializacion en la pequefia empresa

Asociado a la unidad de competencia 5: realizar la administracion, gestion y comercializacién en una pequefia

empresa o taller

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

8.1

8.2

8.3

Analizar las diferentes formas juridi-
cas vigentes de empresa, sefalando
la mas adecuada en funcion de la
actividad econdomica y los recursos
disponibles.

-

Evaluar las caracteristicas que defi-
nen los diferentes contratos labora-
les vigentes mds habituales en el
sector.

Analizar los documentos necesarios
para el desarrollo de la actividad eco-
nomica de una pequefa empresa, su
organizacion, su tramitacion y su
constitucion.

Especificar el grado de responsabilidad legal de los propietarios, segun
las diferentes formas juridicas de empresa.

Identificar los requisitos legales minimos exigidos para la constitucion
de la empresa, segln su forma juridica.

Especificar las funciones de los érganos de gobierno establecidas legal-
mente para los distintos tipos de sociedades mercantiles.

Distinguir el tratamiento fiscal establecido para las diferentes formas
juridicas de empresa.

Esquematizar, en un cuadro comparativo, las caracteristicas legales basi-
cas identificadas para cada tipo juridico de empresa.

A partir de unos datos supuestos sobre capital disponible, riesgos que
se van a asumir, tamafo de la empresa y nimero de socios, en su
caso, seleccionar la forma juridica mas adecuada, explicando ventajas
e inconvenientes.

Comparar las caracteristicas basicas de los distintos tipos de contratos
laborales, estableciendo sus diferencias respecto a la duracion del con-
trato, tipo de jornada, subvenciones y exenciones, en su caso.

A partir de un supuesto simulado de la realidad del sector:

Determinar los contratos taborales mas adecuados a las caracteristicas
y situacion de la empresa supuesta.
Cumplimentar una modalidad de contrato.

Explicar la finalidad de los documentos basicos UTI|IZEIC|OS en la actividad
economica normal de la empresa.
A partir de unas datos supuestos:

Cumplimentar los siguientes documentos:

Factura.
Albaréan.

Nota de pedido.
Letra de cambio.
Cheque.

Recibo.

Explicar los trdmites y circuitos que recofren en la empresa cada uno
de los documentos.

Enumerar los tramites exigidos por la legislacion vigente para la cons-
titucién de una empresa, nombrando el organismo donde se tramita
cada documento, el tiempo y forma requeridos.



29732 .

Martes 27 septiembre 1994 BOE num. 231

4

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

8.4 Definir las obligaciones mercantiles,

85

8.6

8.7

fiscales y laborales que una empresa
tiene para desarrollar su actividad
econdmica legalmente. *

Aplicar las técnicas de relacién con
los clientes y proveedores, qgue per-
mitan resclver situaciones comercia-
les tipo.

Analizar las formas mas usuales en
el sector de promocién de ventas de
productos o servicios.

Elaborar un proyecto de creacion de
una pequefia empresa o taller, ana-
lizando su viabilidad y expllcando los
pasos necesarios.

~— ldentificar los impuestos indirectos que afectan al trafico de la empresa

y los directos sobre heneficios.

-— Describir el calendario fiscal correspondiente a una empresa individual

o colectiva en funcién de una actividad productlva comercial o de ser-
vicios determinada.

— A partir de unos datos supuestos cumplimentar:

Alta y baja laboral.
‘Némina.
Liquidacidn de ia Seguridad Social.

— Enumerar los libros y documentos que tiane que tener cumplimentados

la empresa con cardcter obligatorio segun la normativa vigente.

— Explicar los principios basicos de técnicas de negociacién con clientes

y proveedores, y de atencién al cliente.

— A partir de diferentes ofertas de productos o servicios existentes en

el mercado:

Determinar cual de ellas es la mas ventajosa en funcion de los siguientes
parametros:

Precios del mercado.
Plazos de entrega.
Calidades.
Transportes.
Descuentos.
Volumen de pedido.
Condiciones de pago.
Garantia.

Atencidn posventa.

— Describir los medios mas habituales de promocién de ventas en funcién

del tipo de productoe y/o servicio.

— . Explicar los principios bésicos del «amerchandising».
— El proyecto debera incluir:

Los objetivos de la empresa y su estructura organizativa.
Justificacion de la localizacién de la empresa.

Anadlisis de la normativa legal aplicable.
Plan de inversiones. ‘
Plan de financiacién.

Plan de comercializacién.

Rentabilidad del proyecto.

CONTENIDOS BASICOS (duracién 50 horas)

La empresa y su entorno:

Concepto juridico-econémico de empresa.

Definicién de la actividad.
Localizacion de Ia empresa.

Formas juridicas de las empresas:

El empresario individual.

Andlisis comparativo de los distintos tipos de socie-

dades mercantiles.

Gestion de constitucidon de una empresa:

Tramites de constitucion.
Fuentes de financiacién.

Gestion personal:

Convenio del sector.
Diferentes tipos de contratos laborales.

Cumplimentacién de ndminas y Seguros Sociales.

G_estién administrativa:

Documentacién administrativa.

Técnicas contables.

Inventario y métodos de valoraciéon de existencias.
Calculo del coste, beneficio y precio de venta.

Gestion comercial:

Elementos basicos de la comercializacion.
Técnicas de venta y hegociacion.
Técnicas de atencion al cliente.

Obligaciones fiscales:

Calendario fiscal. ‘
Impuestos que afectan a la actividad de la empresa.

Célcufo y cumptimentacion de documentos para la
liquidacion de impuestos indirectos: iVA e IGIC, y de
impuestos directos: EQS e IRPF.

Proyecto empresarial.
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3.3

Maodulos profesionales transversales.

Mddulo profesional 9 (transversales): relaciones en el entorno de trabajo

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

9.1

9.2

9.3

94

95

9.6

Utilizar eficazmente las técnicas de
comunicacion en su medio laboral
para recibir y emitir instrucciones e
informacion, intercambiar ideas u
opiniones, asignar tareas y coordinar
proyectos.

Afrontar los conflictos que se origi-
nen en el entorno de su trabajo,
mediante la negociacién y la conse-
cucion de la participacion de todos
los miembros del grupo en la detec-
cién del origen del problema, evitan-
do juicios de valor y resolviendo el
conflicto, centrandose en aqguellos
aspectos que se puedan modificar.

Tomar decisiones, contemplando las
circunstancias que obligan a tomar
esa decision y teniendo en cuenta
las opiniones de los demas respecto
a las vias de solucion posibles.

Ejercer el liderazgo de una manera
efectiva en el marco de sus compe-
tenctas profesionales, adoptando el
estilo mas apropiado en cada situa-
cion.

Conducir, moderar y/o participar en
reuniones, colaborando activamente
o consiguiendo la colaboracién de
los participantes.

Impulsar el proceso de motivacion
en su entorno laboral, facilitando la
mejora en el ambiente de trabajo y
el compromiso de las personas con
los objetivos de la empresa.

identificar el tipo de comunicacion utilizado en un mensaje y las distintas
estrategias utilizadas para conseguir una buena comunicacion.
Clasificar y caracterizar las distintas etapas de un proceso comunicativo.
Distinguir una buena comunicacién que contenga un mensaje nitido
de otra con caminos divergentes que desfiguren o enturbien el objetivo
principal de la transmision.

Deducir las alteraciones producidas en la comunicacion de un mensaje
en el que existe disparidad entre lo emitido y lo percibido.

Analizar y valorar las interferencias que dificultan la comprension de
un mensaje.

Definir el concepto y los elementos de la negociacion.

Identificar los tipos y la eficacia de los comportamientos posibles en
una situacion de negociacion.

Identificar estrategias de negociacidn relacionandolas con las situacio-
nes mas habituales de aparicion de conflictos en la empresa.

Identificar el método para preparar una negociacion teniendo en cuenta
las fases de recogida de informacion, evaluacién de la relacion de fuer-
Zas y revision de posibles acuerdos.

Identificar y clasificar los posibles tipos de decisiones que se pueden
utilizar ante una situacién concreta.

Analizar las circunstancias en las que es necesario tomar una decision
y elegir la mas adecuada.

Aplicar el método de blsqueda de una solucién o respuesta.

Respetar y tener en cuenta las opiniones de los demas, aunque sean
contrarias a las propias:

ldentificar los estilos de mando y los comportamientos que caracterizan
cada uno de ellos.

Relacionar los estilos de liderazgo con diferentes situaciones ante las
que puede encontrarse el lider.

Estimar el papel, competencias y limitaciones del mando intermedio
en la organizacion.

Enumerar las ventajas de los equipos de trabajo frente al trabajo
individual.

Describir la funcién y el método de la planificacion de reuniones, defi-
niendo, a través de casos simulados, objetivos, documentacion, orden
del dia, asistentes y convocatoria de una reunion.

Definir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.

Describir los diferentes tipos y funciones de las reuniones.

Identificar la tipologia de participantes.

Describir las etapas del desarrollo de una reunidn.

Enumerar los objetivos mas relevantes que se persiguen en las reuniones
de grupo.

Identificar las diferentes técnicas de dinamizacion y funcionamiento

de grupos. _ _
Descubrir las caracteristicas de las técnicas mas relevantes.

Definir la motivacion en el entorno {aboral.

Explicar las grandes teorias de la motivacidn.

identificar las técnicas de motivacién apllcables en el entorno laboral.
En casos simulados seleccionar y aplicar técnicas de motivacién ade-
cuadas a cada situacion.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas)

La comunicacion en la empresa:

Produccion de documentos en los cuales se conten-
gan las tareas asignadas a los miembros de un equipo.
Comunicacion oral de instrucciones para la conse-

cucién de unos objetivos.
Tipos de comunicacion.

Etapas de un proceso de comunicacion.

Redes de comunicacion, canales y medios.
Dificultades/barreras en la comunicacion. B
Recursos para manipular los datos de la percepcion.
La comunicacién generadora de comportamientos.
El control de la informacién. La informacion como

funcidn de direccion.

" Negaociacion:

Concepto y elementos.

v
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. Estrategias de negociacion. » Estilos de direccion.
Estilos de influencia. Teorias, enfoques del liderazgo.
Solucién de problemas y toma de decisiones: Conduccién/direccion de equipos de trabajo:
Resolucion de situaciones conflictivas originadas Aplicacion de las técnicas de dinamizacion y direccion
como consecuencia de las relaciones en el entorno de de grupos.
trabajo. ) Etapas de una reunion.
Proceso para la resolucion de problemas. Tipos de reuniones. o
Factores que influyen en una decision. o Tecnicas de dinamica y direccion de grupos.
Métodos mas usuales para la toma de decisiones en Tipologia de los participantes.
grupo. o,
Fases en la toma de decisiones. La motivacién en el entorno laboral:

Definicion de la motivacion.
_ _ ) Principales teorias de motivacion.
Direccion y/o liderazgo. Diagndstico de factores motivacionales.

Estilos de mando:

Médulo profesional 10 (transversal): seguridad en las industrias de construcciones metélicas

CAPACIDADES TERMINALES ) CRITERIOS DE EVALUACION
10.1  Analizar y evaluar planes de segu-|— Comparar los planes de seguridad e higiene de empresas del sector
ridad e higiene de empresas del de construcciones metalicas, emitiendo una opinién critica de cada
sector de construcciones metalicas. uno de ellos.

— A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higiene de
diferente nivel de complejidad:

Identificar y describir los aspectos mas relevantes de cada plan, reco-
gidos en la documentacion que lo contiene.

Identificar y describir los factores y situaciones de riesgo para la salud
vy la seguridad, contenidos en los planes. :

Describir las funciones de los responsables de seguridad de la empresa
vy de las personas a las que se les asignan tareas especiales en
casos de emergencia.

Relacionar y describir las adecuadas medidas preventivas y los métodos
de prevencién establecidos para evitar los accidentes.

10.2  Analizar la normativa vigente sobre [— Identificar los derechos y los deberes mas relevantes del empleado
seguridad e higiene relativas al sec- y de la empresa en materia de seguridad e higiene. .
tor de construcciones metalicas. — A partir de un cierto nimero de planes de seguridad e higiene de

diferente nivel de complejidad:

Relacionar y describir las normas relativas a las operaciones.

Relacionar y describir las normas relativas a la limpieza y orden del
entorno de trabajo.

Relacionar y describir las normas sobre simbologia y situacién fisica
de sefales y alarmas, equipos contra incendios y equipos de curas
y primeros auxilios.

tdentificar y describir las normas para la parada y la manipulacién exter-
na e interna de los sisternas, mAquinas e instalaciones.

Relacionar las normas particulares de cada plan analizado con la legis-
lacién vigente, describiendo el desajuste, si lo hubiere, entre las
normas generales y su aplicacién o concrecion en el plan.

10.3 Utilizar correctamente medios y|— Describir las propiedadesy usos de las ropas y los equipos mas comunes
equipos de seguridad empleados de proteccidn personal.
en el sector de construcciones|— Enumerar los diferentes tipos de sistemas para la extincién de incendios.
metélicas. describiendo las propiedades y empleos de cada uno de ellos.
— Describir las caracteristicas y finalidad de las sefales y alarmas regla-
mentarias para indicar lugares de riesgo y/o situaciones de emergencia.
— Describir las caracteristicas y usos de los equipos y medios relativos
a curas, primeros auxilios y traslados de accidentados.

10.4 Ejecutar acciones de emergenciay|— A partir de un cierto numero de casos simulados de emergencia en
contra incendios de acuerdo con un los que se contemplen incendios de distinta naturaleza:

plan predefinido. Utilizar los equipos y productos mas adecuados para la extincion de
cada tipo de incendio con la técnica mas eficaz.

Utilizar correctamente los equipos de proteccion personal.

‘Realizar la evacuacién conforme a las correspondientes normas, cum-
pliendo con el papel asignado y en el tiempo establecido.

Il
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CAPACIDADES TERMINALES : CRITERIOS DE EVALUACION
10.5 Analizary evaluar casos de acciden-|— Identificar y describir las causas de los accidentes,
tes reales ocurridos en las empre-|— I|dentificar y describir los factores de riesgos vy las medidas gue hubieran
sas del sector de construcciones evitado el accidente. :
metalicas. — Evaluar las responsabilidades del trabajador y de la empresa en las
causas del accidente.

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas) Métodos de prevencion.
. .. Protecciones en las maquinas e instalaciones.
Planes y normas de seguridad e higiene: _Medidas de seguridad en produccion, preparacion de
Politica de seguridad en las empresas. madguinas y mantenimiento.

Normativa vigente sobre seguridad e higiene en el
sector de las construcciones metalicas. .

Normas sobre limpieza y orden en el entorno de tra-
bajo y sobre higiene personal.

Documentacion sobre los planes de seguridad e hi-

Medios, equipos y técnicas de seguridad:

Ropas vy equipos de proteccidn personal.
Senales y alarmas.
Equipos contra incendios.

giene.
Factores y situaciones de riesgo: Situaciones de emergencia:
_ Riesgos mas comunes en el sector de las construc- Técnicas de evacuacion.
ciones metdlicas. Extincion de incendios.

3.4 Maodulo profesional de formacion en centro de trabajo.

CAPACIDADES TERMINALES CRITERIOS DE EVALUACION
Recepcionar y controlar un conjunto sig-|— Interpretar las fichas o especificaciones de recepcién, identificando las
nificativo de materiales base y de «con- caracteristicas y parametros del control de recepcion.

sumibles» que intervienen en procesos |— Realizar los controles y ensayo segun especificaciones, utilizando el

productivos de construccion metalica equipo, instrumentos y material idoneo,

segun procedimientos y tiempo esta-|— Clasificar materiales segun caracteristicas de los mismos, cumpliendo

blecido. especificaciones establecidas en lo referente a transporte y seguridad.

— Realizar el informe de recepcion, incluyendo resultados de ensayos
y controles y especificando las actuaciones que se derivan de éste.

Aplicar las normas de seguridad e higiene |— Usar las prendas, equipos y dispositivos de proteccion individual nece-

establecidas en sus actividades en el sarios en las diversas opsracionss, relacionandolos con los riesgos del
puesto de trabajo y en caso de emer- proceso. _ . ) ) _
gencia. — lIdentificar los riesgos asociados a equipos & instalaciones.

— Aplicar normas de seguridad establecidas para operaciones de man-
tenimiento de uso.

— Cumplirlos entrenamientos recibidos frente a riesgos que puedan ocurrir
en diferentes construcciones metalicas.

Ejecutar en taller en fabricacion real dife-|— Obtener toda la documentacion que se precisa para organizar su puesto
rentes operaciones de trazado, corte, de trabajo, poner a punto maquinas y equipos, autocontrolar calidad,
mecanizado, conformado y soldeo para seguridad y tiempo.
obtener diferentes elementos, con la|— Elegir las maquinas, equipos, herramientas, utillajes y medios auxiliares
calidad requerida, la seguridad adecua- en funcion del trabajo a realizar.
da y en el tiempo establecido. — Realizar el acopio de materiales necesarios que permita ejecutar el
trabajo encomendado. _

— -Realizar las operaciones de principio y fin de jornada con el fin de
mantener los medios y equipos en estado optimo de operatividad y
disponibilidad.

— Ejecutar el trabajo encomendado en condiciones de calidad, seguridad
y tiempo establecidos.

— Mantener libre de riesgos la zona de trabajo y un cierto orden y limpieza.

— Colaborar con otro personal del equipo sin entarpecer su labor,

Montar, desmontar en taller, montaje o|— En taller, montaje o reparacion, y como consecuencia de la aplicacion
reparacién los medios auxiliares y de del Plan de seguridad, realizar el montaje y desmontaje de medios
segundad, asi como comprobar su auxiliares y de seguridad en: '

correcta utilizacion. Instalaciones provisionales.
Almacenes.

Fabricacion.

Montaje.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Realizar operaciones de montaje o repa-
racion de construcciones metalicas en
altura, teniendo en cuenta criterios de
sequridad, calidad y tiempo.

Comportarse en todo momento de forma
responsable en la empresa.

Comprobando su correcta utilizacién y realizando los informes opor-
tunos.

— Aplicar -normas de seguridad establecidas en el Plan de Seguridad,

referente a las personas, equipos y medios auxiliares.

— Usar prendas vy equipos de proteccidn individual necesarios en las ope-

raciones, en funcion de los riesgos tipicos de cada proceso.

— Mantener la zona de trabajo libre de riesgos y con un cierto grado

de orden y limpieza.

— Colaborar con el equipo de trabajo sin entorpecer su labor.
— Comprobar nivelacién, alineacidn y ensamblaje aplicando un autocontrol

de calidad y seguridad.

- Conseguir el montaje con la calidad requerida.
— Realizar el trabajo en el tiempo regquerido.

— Interpretar y ejecutar con diligencia las instrucciones que recibe y res-

ponsabilizarse del trabajo que ejecuta, comunicandose eficazmente con
la persona adecuada en cada momento.

— En todo momento mostrar una actitud de respeto a los procedimientos

y normas internas de la empresa.

— Analizar las repercusiones de su actividad en el sistema productivo

de la fabricacion, montaje o reparacién de construcciones metalicas
y del centro de trabajo.

— Organizar su propio trabajo de acuerdo con las instrucciones recibidas

y con los procedimientos establecidos, con criterios de calidad. segu-
ridad y econémicos.

Duracion del médulo profesional: 210 horas.

3.5 Moddulo profesional de formacion y orientacién laboral.

CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Detectar las situaciones de riesgo mas
habituales en el ambito laboral que pue-
dan afectar a su salud y aplicar las medi-
das de proteccién y prevencidn corres-
pondientes.

Aplicar las medidas sanitarias basicas
inmediatas en el lugar del accidente en
situaciones simuladas.

Diferenciar las formas y procedimientos de
inserciéon en la realidad laboral como
trabajador por cuenta ajena o por cuen-
ta propia.

Orientarse en el mercado de trabajo, iden-
tificando sus propias capacidades e
intereses y el itinerario profesional mas
idoneo.

— lIdentificar, en situaciones del trabajo tipo. los factores de riesgo

existentes.

— Describir los dafos a la salud en funcién de los factores de riesgo

que los generan.

— lIdentificar las medidas de proteccion y prevencion en funcién de la

situacién de riesgo.

— lIdentificar la prioridad de intervencion en el supuesto de varios lesio-

nados o de multiples lesionados, conforme al criterio de mayor riesgo
vital intrinseco de lesiones.

— ldentificar la secuencia de medidas que deben ser aplicadas en funcion

de las lesiones existentes.

— Realizar la ejecucion de las técnicas sanitarias {RCP, inmovilizacién,

traslado), aplicando los protocolos establecidos.

- |dentificar las distintas modalidades de contratacion laboral existentes

en su sector productivo que permite la fegislacion vigente.

— Describir el proceso que hay que seguir y elaborar la documentacion

necesaria para la obtencién de un empleo, partiendo de una oferta
de trabajo de acuerdo con su perfil profesional.

— ldentificar y cumplimentar correctamente los documentos necesarios,

de acuerdo con ia legislacion vigente para constituirse en trabajador
por cuenta propia.

— Identificar y evaluar las capacidades, actitudes y conocimientos propios

con valor profesionalizador.

— Definir los intereses individuales y sus motivaciones, evitando, en su

caso, los condicionamientos por razén de sexo o de otra indole.
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CAPACIDADES TERMINALES

CRITERIOS DE EVALUACION

Interpretar el marco legal del trabajo y dis-
tinguir los derechos y obligaciones que
se derivan de las relaciones laborales.

Identificar la oferta formativa vy la demanda laboral referida a sus
intereses.

Emplear las fuentes basicas de informacion del Derecho laboral (Cons-
titucion, Estatuto de los Trabajadores, Directivas de fa Unién Europea,
convenio colectivo), distinguiendo Ios derechos y las obligaciones que
le incumben.

Interpretar los diversos conceptos que intervienen en una «liquidacién
de haberes».

En un supuesto de negociacion colectiva tipo:

Describir el proceso de negociacion.

Identificar las variables (salariales, sequridad e higiene, productividad
tecnoloégicas), objeto de negociacion.

Describir las posibles consecuencias y medidas,
negaociacion.

Identificar las prestaciones y obligaciones relativas a la Seguridad Social.

resultado de la

CONTENIDOS BASICOS (duracion 30 horas)

Salud laboral:

Condiciones de trabajo y seguridad.
Factores de riesgo: medidas de prevencidn y protec-

cion.

Primeros auxilios.

Legislacion y relaciones laborales:

Derecho laboral: nacional y comunitario.

Seguridad Social y otras prestaciones.

Negociacién colectiva.

Orientacion e insercion socio-laboral:

El proceso de busqueda de empleo.

Iniciativas para el trabajo por cuenta propia.

Analisis y evaluacion del propio potencial profesional
y de los intereses personales.

4. Profesorado

ltinerarios formativos/profesionalizadores.

4.1 Especialidades del profesorado con atribucion docente en los moédulos profesionales del ciclo formativo de
soldadura y caldereria.
Mddulo profesional Especialidad del profesorado Cuerpo
1. Desarrollos geométricos en cons-| Organizacion y proyecto de fabrica-| Profesor de Ensefianza Secundaria.
trucciones metalicas. ) ¢iOn mecanica. : )
2. Mecanizado en contrucciones |Soldadura. Profesor Técnico FP.
metalicas.
3. Trazado y conformado en contruc- | Soldadura. Profesor Técnico FP.
. ciones metalicas.
4. Soldadura en atmdsfera natural.|Soldadura. Profesor Técnico FP.
b. Soldadura en atmodsfera protegi-| Soldadura. Profesor Técnico FP.
da.
6. Montaje de contrucciones metsd | {1). {1).
licas.
7. Calidad en contrucciones meta-|Organizacion y proyecto de fabrica-|Profesor de Ensefianza Secundaria.
licas. ) ) cion mecanica. _ .
8. Administracion, gestién y comer-| Formacién y orientacion laboral. Profesor de Ensefanza Secundaria.
cializacion en la pequefa empre- .
sa.
9. Relaciones en el entorno de tra-| Formacion y orientacion laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria.
bajo. :
10. Seguridad en las industrias de|Organizacién y proyecto de fabrica-; Profesor de Ensefianza Secundaria.
contrucciones metdticas. cion mecanica. )
11. Formacién y orientacion laboral, | Formacion y orientacién laboral. Profesor de Ensefianza Secundaria.

{1

Para la imparticion de este mddulo profesicnal es necesario un Profesor especialista de los previstos en ol articulo 33.2 de la LOGSE.
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4.2 Materias del bachillerato que pueden ser impartidas por el profesorado de las especialidades definidas en

el presente Real Decreto.

Materias

Especialidad del profesorado

Cuerpo -

Mecanica.
cién mecanica.
Tecnologia Industrial |.
Tecnologia Industrial II.

Organizacion y proyecto de fabrica- | Profesor de Ensenanza Secundaria.

4.3 Equivalencias de titulaciones a efectos de docencia.

4.3.1 Para la imparticion de los mddulos profesionales

correspondientes a la especialidad de:

Organizacién y proyectos de fabricacion mecanica se
establece la equivalencia, a efectos de docencia, de
los titulos de:

Ingeniero Técnico en Instalaciones Electromecdnicas
Mineras. .

Ingeniero Técnico en Mineralurgia y Metalurgia.

Ingeniero Técnico en Estructuras del Buque.

Diplomado en Maquinas Navales.

Ingeniero Técnico en Aercnaves.

Ingeniero Técnico en Materiales Aeronauticos y Arma-
mento Aéreo. :

Ingeniero Técnico en Explotaciones Agropecuarias.

Ingeniero Técnico en Industrias Agricolas.

Ingeniero Técnico en Mecanizacidn Agraria y Construc-
ciones Rurales.

Ingeniero Técnico en Explotacion de Minas.

Ingeniero Técnico en Mecanica.

Ingeniero Técnico en Organizacion Industrial.

Ingeniero Técnico en Mecanica (Estructura e Instalacio-
nes Industriales).

Ingeniero Técnico en Mecanica (Construccion de Maqui-
naria).

Ingeniero Técnico en Disefic Industrial.

Ingeniero Técnico en Equipos v Materiales Aeroespa-
ciales.

Ingeniero Técnico en industrias Agrarias y Alimentarias.

Ingeniero Técnico en Mecanizacion y Construcciones
Rurales.

Ingeniero Técnico Industrial.

Diplomado Marina Civil, Maquinas Navales.

ingeniero Técnico en Estructuras Marinas.

Ingeniero Técnico en Propulsién y Servicios del Buque.

con los de Doctor, Ingeniero, Arquitecto o Licenciado.

4.3.2 Para la imparticidon de los moédulos profesionales
. correspondientes a la especialidad de:

Formacion y orientacion laboral se establece la equiva-
lencia, a efectos de docencia, de los titulos de:

Diplormado en Ciencias Empresariales.
Diplomado en Relaciones Laborales.
Diplomado en Trabajo Social.
Diplomado en Educacién Social.

con los de Doctor, ingeniero, Arquitecto o Licenciado.
4.3.3 Para la imparticion de los médulos profesionales
correspondientes a la especialidad de:

Soldadura, se establece la equivalencia a efectos de
docencia de los titulos de:;

Técnico Especialista en Construcciones Metélicas. Sol-
dador. Rama Metal.

Técnico Especialista en Soldadura. Rama Metal.

Técnico Especialista en Fabricacidon Soldada. Rama
Metal.

Técnico Superior en Construcciones Metalicas.

con los de Arquitecto Técnico, Ingeniero Técnico o Diplo-
mada.

5. Requisitos minimos para impartir estas ensefianzas

De conformidad con el articulo 34 del Real Decreto
1004/1991, de 14 de junia, el ciclo formative de for-
macion profesional de grado medio: Soldadura y Cal-
dereria, requiere, para la imparticion de las ensefianzas
definidas en el presente Real Decreto, los siguientes
espacios minimos que incluyen los establecidos en el
articulo 32.1, a), del citado Real Decreto 1004/1991,
de 14 de junio.

Espacio formativo Supe_rficie de ‘ﬁir]?:ac;ién

m? . Porc;-maje
Taller de Soldadura y Caldereria 300 55
Laboratorio de ensayos ............ 60 ib
“Aulatécnica ... 120 15
Aula polivalente .................... 60 156

El grado de utilizacién expresa en tanto por ciento
la ocupacién en horas del espacio prevista para la impar-
ticién de la ensezanzas minimas, por un grupo de alum-
nos, respecto de la duracion total de estas ensefanzas
y por tanto tiene sentido orientativo para el que definan
las administraciones educativas al establecer el curriculo.

En el margen permitido por el grado de utilizacion,
los espacios formativos establecidos pueden ser ocu-
pados por otros grupos de alumnos que cursen el mismo
u otros ciclos formativos, u otras etapas educativas.

En todo caso, las actividades de aprendizaje asociadas
a los espacios formativos {con la ocupacion expresada
por el grupo de utilizacién) podran realizarse en super-
ficies utilizadas también para otros actividades forma-
tivas afines.

No debe interpretarse que los diversos espacios for-
mativos identificados deban diferenciarse necesariamen-
te mediante cerramientos.

6. Acceso al bachillerato, convalidaciones
y correspondencias

6.1 Modalidades del bachillerato a los que da acceso:
Tecnologia.

. 6.2 Mbdulos profesionales que pueden ser objeto de

convalidaoion con la formacion profesional ocupa-
cional:

Desarrollos geométricos en construcciones metalicas.
Mecanizado en construcciones metalicas.



B0OE niim. 231

Martes 27 septiembre 1994

29739

Trazado y conformado en construcciones metalicas.

Soldadura en atmdésfera natural.

Soldadura en atmésfera protegida.

Montaje de construcciones metalicas.

Administracién, gestiéon y comercializacion en la
pequefa empresa.

6.3 Moddulos profesionales que pueden ser objeto de
correspondencia con la practica laboral.

Mecanizado en construcciones metalicas.

Trazado y conformado en construcciones metalicas.
Soldadura en atmdsfera natural.

Soldadura en atmaésfera protegida.

Montaje en construcciones metalicas.

Formacion y orientacion laboral.

Formacion en centro de trabajo.

BANCO DE ESPANA

21113 CIRCULAR 6/1994, de 26 de septiembre, del
Banco de Espana, a entidades de crédito,
maodificando la Circular 4/1991, de 14 de
junio, sobre normas de contabilidad y modelos
de estados financieros.

La valoracidn de las carteras negociables es un tema
controvertido, para el que la doctrina y el derecho com-
parado proporcionan una amplia gama de soluciones.
El destino de las carteras de valores en la estrategia
financiera de la empresa juega un papel determinante
en la aplicacion de los criterios basicos de valoracién
(precio de mercado o precio de adquisicién), pero ello
abre la puerta a posibles arbitrajes reguladores que se
procuran atajar mediante categorizaciones precisas de
las diferentes carteras. Por otra parte, la contabilizacién
al precio de adquisicidén requiere en las carteras no inmo-
vilizadas correcciones por las minusvalias latentes, en
virtud del principio de prudencia valorativa.

Tambien es controvertido el reflejo en pérdidas y
ganancias de las plusvalias y minusvalias no realizadas.
Aceptada por la doctrina la afloracién en resultados de
las de la cartera de negociacion, se discute sin embargo
la de las que se presenten en otras carteras mas estables,
en las que esa solucién contable, al no aplicarse a todo
el balance, puede afectar a la imagen fiel de la entidad
y generar una excesiva erraticidad de los resultados.

La Circutar 4/1991 ofrecia una solucién que buscaba
un equilibrio ante esos problemas. Sin embargo, los brus-
cos movimientos contables que han tenido lugar en los
ditimos arios como consecuencia de la fuerte movilidad
de las cotizaciones de los valores de renta fija, v en
particular de la deuda publica, indican que ese equilibrio
no se ha alcanzado de forma satisfactona.

Esta situacion aconseja replantear las normas de con-
tabilizacion de la cartera de renta fija. Teniendo en cuen-
ta, de una parte, los problemas detectados y, de otra,
los modelos que proporciona la experiencia extranjera,
se arbitra una solucién que, de nuevo, se propone com-
paginar diferentes principios y criterios aplicables en un
esquema de mayor flexibilidad que no renuncia sin
embargo al principio de prudencia valorativa, como con-
viene a entidades de la naturaleza de las de crédito,
tanto en los estados contables como en el célculo de
los coeficientes de solvencia. o

"En concreto, la presente Circular crea para la renta
fifa una nueva cartera, la de inversion a vencimiento,
que viene a afadirse a las ya existentes de negociacion

y de inversién ordinaria, e incluye los valores que la enti-
dad se propone mantener hasta su amortizacion, tenien-
do capacidad financiera para hacerlo. Esa cartera se valo-
ra basicamente al precio de adquisicién, y no requiere
ajustes valorativos. Para evitar asignaciones arbitrarias
de valores a esta categoria contable, se adoptan ciertas
cautelas entre las que destaca, primero, la exigencia de
que se documenten los criterios de asignacién a la mis-
ma, asi como las decisiones de inclusién de valores en
ella y, segundo, las restricciones a la enajenacion de
es0s valores, que debe responder a motivos justificados,
que la Circular enumera, con bloqueo en todo caso de
los beneficios obtenidos en tal enajenacion.

Por otra parte, en el caso de la cartera de inversion
ordinaria se maodifican los criterios y técnicas de con-
tabilizacién de los saneamientes. Sin abandonar el prin-
cipio general de saneamiento por el menor valor de mer-
cado, tratamiento asimétrico que halla su justificacion
en la prudencia valorativa, se admiten ahora compen-
saciones de esas minusvalias por las plusvalias que pue-
dan existir en otros valores que presentes mercados agi-
les y profundos, pudiendo llevarse la totalidad de los
saneamientos netos, y ho solo los que correspondan
a la parte de la vida residual del valor que exceda de
dos afios, a una cuenta activa, en iugar de a resultados.
No obstante, en tanto que pasaran a resultados las pér-
didas realizadas, los beneficios realizados se destinaran
en primer lugar a compensar las minusvalias latentes
netas, y s6lo nutriran la cuenta de pérdidas y ganancias
cuando estén cubiertas esas minusvalfas; esta ultima dis-
posicion responde, una vez mas, al principio de prudencia

"y sale al paso, en alguna medida, a realizaciones selec-

tivas de cartera que pudieran deteriorar su calidad media
en aras de una inmediata realizacion de beneficios. La
cuenta activa sigue deduciéndose de los recursos pro-
pios en el calculo del coeficiente de solvencia.

El publico recibird con las cuentas anuales la infor-
macién que precisa para su correcta apreciacion de la
situacion y valor de la entidad, y en concreto, el desglose
de las carteras, su valoracion a precios de adquisicion
y de mercado, los traspasos habidos entre carteras y
los criterios de asignacion a cada una de ellas.

La Circular entra en vigor de inmediato, por lo que
comienza a surtir efectos sobre las cuentas del presente
ejercicio. Sin embargo, los saneamientos llevados ya a
resultados en virtud de las normas anteriores se man-
tienen para evitar un nuevo viraje artificial en las cuentas
de pérdidas y ganancias.

En otro orden de cosas, la modificacién del Consenso
de la OCDE scbre crédito a la exportacién el pasado
1 de septiembre obliga a revisar la redaccion de uno
de los criterios de clasificacion de los paises a efectos
del riesgo pais.

Por todo ello, vistos los informes preceptivos, y en
virtud de las facultades que le concede la Orden del
Ministerio de Economia y Hacienda de 31 de marzo
de 1989, por la que se desarrclla lo establecido en el
articulo 48 de la Ley 26/1988, de 29 de julio, sobre
Disciplina e Intervencion de las Entidades de Crédito,
el Banco de Espaiia ha dispuesto:

Norma primera.

Se modifican como sigue las normas y anexos de
la Circular 4/1991, de 14 de junio, sobre normas de
contabilidad y modelos de estados financieros:

a) Norma tercera. Se suprime el segundo parrafo
del apartado 3.

b) Norma sexta. Se da la siguiente redaccion al apar-
tado 4 bis.

«4 bis. kas entidades estableceran criterios inter-
nos objetivos, que deberan estar adecuadamente





