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ANEXO CCCLI

CUALIFICACION PROFESIONAL: FABBICACI()N Y MON-
TAJE DE INSTALACIONES DE TUBERIA INDUSTRIAL
Familia Profesional: Fabricacion Mecanica

Nivel: 2

Codigo: FME351_2

Competencia general:

Realizar operaciones de elaboracién, ensamble y mon-
taje de tuberias, accesorios y elementos incorporados,
asi como operaciones basicas de union, siguiendo los
procedimientos establecidos, interpretando planos y
documentaciéon técnica, atendiendo y respetando en
todo momento las normas de calidad, medio ambiente y
prevencion de riesgos laborales.

Unidades de competencia:

UC1142_2: Trazar y mecanizar tuberias.
UC1143_2: Conformar y armar tuberias.
UC1144_2: Montar instalaciones de tuberia.

Entorno profesional:

Ambito profesional:

Este profesional se integra en el area de produccion. De-
pende organicamente de un mando intermedio. En de-
terminados casos puede tener bajo su responsabilidad
a operarios, dependiendo directamente del responsable
de produccion.

Sectores productivos:

Desarrolla su actividad en el sector de la construccion y
reparacion naval, industrias petroquimica y afines, talle-
res metallrgicos, talleres de caldereria, entre otros.
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Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Tubero industrial.

Tubero naval.

Calderero-tubero.

Formacion asociada: (510 horas)

Maédulos Formativos:

MF1142_2: Trazado y mecanizado de tuberias. (150
horas)

MF1143_2: Conformado y armado de tuberias. (150
horas)

MF1144_2: Montaje de tuberias. (210 horas)

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: TRAZAR Y MECANIZAR
TUBERIAS

Nivel: 2

Cddigo: UC1142_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Obtener la informacion necesaria para el trazado
y mecanizado de tuberia, interpretando planos,
hojas de instrucciones, documentaciéon técnica y
6rdenes de trabajo.

CR1.1 La informacidn necesaria para el manejo de
las maquinas y herramientas se obtiene de la in-
terpretacion de la documentacion de ingenieria de
produccion (grafica, técnica, u otra).

CR1.2 La informacion técnica para el proceso de
trazado y mecanizado se obtiene interpretando los
planos de tuberias de representados en sistemas
ortogonales (americano, europeo) isométricos o
esquematicos.

CR1.3 Las especificaciones referentes a las maqui-
nas y herramientas se ajustan a lo indicado en la
documentacién técnica.

CR1.4 El programa de trabajo se elabora estable-
ciendo las duraciones y métodos a emplear en la
elaboracién de las tuberias.

CR1.5 Las operaciones y parametros de autocon-
trol para el trazado y mecanizado de tuberia se ob-
tienen interpretando la documentacion técnica.
CR1.6 La informacién obtenida se documenta, cla-
sifica y organiza.

RP2: Organizar el puesto de trabajo acopiando mate-
riales, preparando y manteniendo equipos, herra-
mientas, instrumentos y protecciones de trabajo,
para hacer posible la mecanizacion de tuberias en
taller, de acuerdo con las normas de calidad y pre-
vencion de riesgos laborales y ambientales.

CR2.1 El acopio y disposicion de todos los elemen-
tos y materiales necesarios para la mecanizacién
de la tuberia, se efectua de acuerdo a los criterios
de materiales y servicios determinados en planos,
isométricas o lista de materiales.

CR2.2 El acopio y disposicién de todos los equi-
pos de proteccion individual necesarios, son los
requeridos para realizar todas las operaciones de
mecanizado de tuberia.

CR2.3 Las maquinas y herramientas se seleccionan
en funcion de las especificaciones de la documen-
tacion técnica.

CR2.4 Las maquinas y herramientas se preparan
segun instrucciones de uso del fabricante y reque-
rimientos de mantenimiento.

CR2.5 Los sistemas de prevencion de riesgos labo-
rales en elevacién y transporte, se aplican utilizan-
do la mejor técnica para el acopio de los materiales
necesarios.

CR2.6 El funcionamiento de los equipos o maqui-
nas para el trazado y mecanizado de tuberia se
garantiza mediante el cumplimiento del plan de
mantenimiento.

CR2.7 Los medios y equipos requeridos se ubicany
dejan preparados para su utilizacion.

RP3: Trazar y cortar tuberias con herramientas requeri-
das para obtener los tramos especificados en los
documentos técnicos, cumpliendo las normas de
calidad y prevencion de riesgos laborales y am-
bientales.

CR3.1 El trazado para corte y su posterior curvado
se realiza teniendo en cuenta el espacio necesario
para mordazas al inicio del curvado y se le da el
sobrelargo necesario donde lo necesite.

CR3.2 El trazado se realiza contemplando el apro-
vechamiento maximo de los materiales.

CR3.3 Las piezas se identifican mediante el marca-
do y etiquetado.

CR3.4 El marcado realizado con los granetes se
ajusta a las lineas trazadas o puntos de referencia.
CR3.5 Las técnicas de corte previstas se aplican
siguiendo las instrucciones de trabajo recibidas.
CR3.6 La técnica de corte se aplica controlando
los parametros de avance, profundidad, velocidad,
presion, consumo, tipo de gas, distancia de la bo-
quilla, entre otros, asi como las caracteristicas de
los materiales especificos (espesor, diametro, tipo
de material, u otros).

RP4: Mecanizar las tuberias segun requerimientos de su
posterior armado, unién o montaje de las partes
que conforman los elementos de tuberia, cum-
pliendo las normas de calidad y de prevencion de
riesgos laborales y medioambientales.

CR4.1 Los bordes se preparan segun requerimien-
tos para su posterior armado o soldeo.

CR4.2 Las operaciones de mecanizado se efectuan
teniendo en cuenta el elemento o equipo a unir.
CR4.3 El achaflanado de bordes se hace teniendo
en cuenta las dimensiones necesarias para realizar
posteriormente la soldadura.

CR4.4 El roscado se realiza respetando los parame-
tros de longitud, dngulo, didmetro, paso y profun-
didad.

CR4.5 El extrusionado y el abocardado se realiza
respetando los parametros requeridos para la sol-
dadura.

CR4.6 El rebordeado se realiza respetando los pa-
rametros determinados por el procedimiento.
CR4.7 Los procesos de mecanizado se realizan
cumpliendo las normas de uso de los equipos y
normas de seguridad.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Herramientas de trazado. Instrumentos de medida y
verificacion. Roscadora. Taladros. Sierra. Caladora. Re-
barbadora. Refrentadora y biseladora. Extrusionadora.
Rebordeadora. Medios de elevacion y transporte. Ma-
quinas manuales, semiautomaticas y automaticas para
corte mecanico, oxicorte y plasma. Equipos de protec-
cion personal y medioambiental.

Productos y resultados:
Tramos de tuberia preparada para su conformado y
armado.

Informacion utilizada o generada:
Planos generales, isométricos, croquis, plantillas, esque-
mas e instrucciones de trabajo. Lista de materiales: nor-
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malizaciéon de tuberia, accesorios y materiales. Normas
de calidad. Normas de prevencién de riesgos laborales y
medioambientales. Normas de autocontrol.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: CONFORMAR Y ARMAR
TUBERIAS

Nivel: 2

Codigo: UC1143_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1:

RP2:

RP3:

Obtener la informacion necesaria para el confor-
mado y armado, interpretando planos, hojas de
instrucciones, documentacién técnica y 6rdenes
de trabajo.

CR1.1 La informacién necesaria para el manejo de
las maquinas y herramientas se obtiene de la in-
terpretacion de la documentacion de ingenieria de
produccion (grafica, técnica, u otra).

CR1.2 La informacién técnica para el proceso de
conformado y armado se obtiene interpretando los
planos de tuberias de representados en sistemas
ortogonales (americano, europeo) isométricos o
esquematicos.

CR1.3 Las operaciones y parametros de autocon-
trol para el conformado y armado de las tuberias
se obtienen interpretando la documentacion téc-
nica.

CR1.4 La informacion obtenida se documenta, cla-
sificandola y organizandola.

Preparar el puesto de trabajo acopiando materiales,
preparando y manteniendo equipos, herramientas,
instrumentos y protecciones de trabajo, para hacer
posible el conformado y armado de tuberias en
taller, de acuerdo con las normas de calidad y pre-
vencion de riesgos laborales y ambientales.

CR2.1 El acopio y disposicién de todos los elemen-
tos y materiales necesarios para el conformado y
armado de tuberia, se efectua en base a los cri-
terios de materiales y servicios, determinados en
planos, isométricas o lista de materiales.

CR2.2 El acopio y disposicion de todos los equipos
de proteccion individual necesarios, son los reque-
ridos para realizar las operaciones de conformado
y armado de tuberia.

CR2.3 Las maquinas y herramientas se seleccionan
en funcidn de las especificaciones de la documen-
tacion técnica.

CR2.4 Las maquinas y herramientas se prepararan
segun instrucciones de uso del fabricante y reque-
rimientos de mantenimiento.

CR2.5 Los sistemas de prevenciéon de riesgos la-
borales, se aplican siguiendo las instrucciones del
plan de seguridad. establecido para el conformado
y armado.

CR2.6 El funcionamiento de los equipos o maqui-
nas utilizados en el conformado y armado de tube-
ria se garantiza mediante el cumplimiento del plan
de mantenimiento.

CR2.7 Los medios y equipos requeridos se ubicany
dejan preparados para su utilizacion.

Conformar tuberias para su posterior armado, em-
pleando los equipos y herramientas apropiadas,
cumpliendo las normas de calidad y prevencion de
riesgos laborales y ambientales.

CR3.1 La matriz, radio, avance, mandril, tramos
rectos, longitud de curvado, reviros o giros y
angulo de curvatura de la tuberia se ajustan a las
especificaciones de construccion.

CR3.2 Las maquinas se preparan con el utillaje
requerido para efectuar el curvado sin deformacio-
nes (arrugas, “ovalamientos”, grietas, u otras).
CR3.3 En el curvado en caliente se selecciona la
boquilla en funcién del material y el relleno del
tubo en caso necesario, lo que permite obtener el
radio de curvatura sin deformaciones.

CR3.4 La programacién de las secuencias del
curvado en frio se realiza teniendo en cuenta los
didmetros, radios, espesores, calidad del material,
ademas de las caracteristicas de la maquina utili-
zada, y considerando la necesidad de efectuar o no
un recocido previo.

CR3.5 El proceso de conformado se realiza respe-
tando las instrucciones de uso de equipos y ma-
quinas y cumpliendo las normas de prevencién de
riesgos laborales y ambientales.

RP4: Armar tramos de tuberia, bridas e injertos con la

RP5:

ayuda de los utiles apropiados y mediante punteo
(incluyendo el punteo por TIG) segun las especifi-
caciones prescritas para el montaje de las tuberias,
cumpliendo las normas de calidad y de prevencion
de riesgos laborales y ambientales.

CR4.1 La soldadura por capilaridad se obtiene
consiguiendo la holgura requerida entre tubos y
accesorios.

CR4.2 El alineado en el montaje se consigue con un
perfecto posicionado de las bridas en el tubo.
CR4.3 El armado se efectua de acuerdo con las
proyecciones indicadas en las isométricas o planos
constructivos.

CR4.4 Las secuencias del armado se realizan si-
guiendo el procedimiento establecido (acoplar,
alinear vy fijar).

CR4.5 Los puntos de soldadura se realizan en el
lugar adecuado y con el procedimiento estableci-
do, incluyendo el punteo con TIG.

CR4.6 El trabajo realizado se verifica que cumple
las condiciones y especificaciones requeridas de
montaje.

CR4.7 Las piezas se identifican mediante el marca-
do y el etiquetado.

Realizar las operaciones de tratamiento que permi-
tan dejar las tuberias en las condiciones 6ptimas
de servicio, cumpliendo las normas de calidad y de
prevencion de riesgos laborales y ambientales.
CR5.1 La tuberia se trata para obtener el grado de
acabado exigido en especificaciones, 6rdenes de
trabajo, sociedades de clasificacién y exigencias
de los servicios a que ira destinado el tubo.

CR5.2 El tratamiento final se efectia en el orden
secuencial especificado en las 6rdenes de trabajo
y con las técnicas indicadas para cada uno de los
procesos.

CR5.3 Las operaciones de limpieza y decapado se
realizan con los parametros propios de cada uno
de los tratamientos.

CR5.4 La tuberia se protege de la forma especifi-
cada tras el tratamiento de finalizacién del tubo y
antes de ser montada, para evitar deterioros del
tratamiento.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Instrumentos de medida y verificacion. Curvadoras.
Terrajas y herramientas de conformado. Medios de
elevacion y transporte. Maquinas manuales, semiau-

tomaticas y automaticas para corte y soldadura. Utiles

y herramientas para el armado. Equipos de proteccion
personal y ambiental.
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Productos y resultados:
Tuberias terminadas, tratadas y preparadas para su
montaje.

Informacion utilizada o generada:

Planos generales, isométricos, croquis, plantillas, esque-
mas e instrucciones de trabajo. Lista de materiales: nor-
malizacion de tuberia, accesorios y materiales. Normas
de calidad. Normas de prevencion de riesgos laborales y
ambientales. Normas de autocontrol.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: MONTAR INSTALACIO-
NES DE TUBERIA

Nivel: 2

Cddigo: UC1144_2

Realizaciones profesionales y criterios de realizacion:

RP1: Preparar el puesto de trabajo, acopiando materia-

RP2:

les, preparando y manteniendo equipos, herra-
mientas, instrumentos y protecciones de trabajo,
para hacer posible el montaje de tuberias en
modulos, bloques y subbloques, de acuerdo con
las normas de calidad y de prevencién de riesgos
laborales y ambientales.

CR1.1 El acopio y disposicion de todos los ele-
mentos necesarios para el montaje de tuberias, se
efectia de acuerdo a los criterios de necesidades
materiales y servicios, determinados en planos,
isométricas o lista de materiales.

CR1.2 Las maquinas y herramientas se seleccionan
en funcion de las especificaciones de la documen-
tacion técnica.

CR1.3 Las maquinas y herramientas se preparan
segun instrucciones de uso del fabricante y reque-
rimientos de mantenimiento.

CR1.4 El acopio y disposicion de todos los equipos
de proteccion individual necesarios, se hace en
funcién de los requerimientos de las operaciones
de montaje de tuberia.

CR1.5 Los accesorios, valvulas y pequenos equipos
se acopian segun necesidades del montaje a realizar.
CR1.6 El montaje se realiza siguiendo los pallets
confeccionados a partir de la informacion, planos,
reglamentos y especificaciones prescritas.

CR1.7 El control de funcionamiento de los equipos,
se realiza siguiendo instrucciones que permiten
detectar anomalias que se subsanan con el mante-
nimiento de uso.

CR1.8 Los sistemas de prevencion de riesgos la-
borales, se aplican siguiendo las instrucciones del
plan de seguridad. establecido para el conformado
y armado.

Elaborar las plantillas y planos isométricos que
definan los tramos de tuberias para su posterior
armado y montaje, de acuerdo a los planos y docu-
mentos técnicos del proyecto.

CR2.1 La tuberia esquematica se elabora segun los
criterios que se establezcan en planos y documen-
tos técnicos del proyecto y segun los criterios que
la inspeccion de las sociedades de clasificacién
establecen.

CR2.2 La instalacion se comprueba que permite
un facil desmontaje de otras tuberias, teniendo
en cuenta interferencias con otros servicios y el
impacto visual.

CR2.3 Las plantillas y planos isométricos para tubo
de cierre o tuberias de reducido diametro se ela-
boran teniendo en cuenta interferencias con otros
servicios, el desmontaje de otras tuberias o equi-
posy el impacto visual.

RP3:

RP4:

RP5:

CR2.4 Las plantillas se elaboran con el espesor y
contrafuertes necesarios, para evitar deformacio-
nes en su manejo.

Montar los soportes que faciliten el ensamble del
conjunto de tuberias y accesorios en obra, cum-
pliendo las normas de calidad y de prevencion de
riesgos laborales y medioambientales.

CR3.1 Los soportes se situan adecuadamente para
evitar tensiones y vibraciones de la tuberia y equi-
pos.

CR3.2En lacolocacion de los soportes para tuberia
se determina la necesidad o no de utilizar reforza-
do en la estructura para evitar deformaciones o
roturas.

CR3.3 Los puntos fijos que puedan deformar tanto
la estructura como la tuberia, se montan de forma
que permitan trabajar perfectamente las liras o
juntas de dilatacion.

CR3.4 Los materiales que por las caracteristicas
de su composicién no puedan estar en contacto
con otros o que por su movimiento de dilatacidon
puedan danar la superficie, se detectan y protegen
con materiales mas blandos o segun requerimien-
tos indicados.

Posicionar, acoplary fijar (incluyendo el punteo por
TIG) los conjuntos de tuberias y accesorios nece-
sarios, para el montaje de las tuberias, empleando
los equipos necesarios y de acuerdo con las es-
pecificaciones técnicas, cumpliendo las normas
de calidad y de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales.

CR4.1 La tuberia se monta siguiendo los puntos de
referencia indicados en los planos de montaje, y el
procedimiento establecido (posicionado, acoplado
y fijado).

CR4.2 El posicionamiento del conjunto de tuberias
y accesorios se realiza dentro de las tolerancias
admisibles para su union posterior.

CR4.3 Los puntos de soldadura se realizan en el
lugar adecuado y con el procedimiento establecido
(incluyendo el punteo con TIG).

CR4.4 Las penetraciones se realizan y los pasatabi-
ques se colocan siguiendo las indicaciones de las
isométricas o planos de montaje.

CR4.5 Las juntas de expansion estan colocadas,
libres de tensién, a la distancia indicada por el
fabricante.

CR4.6 El nivelado y aplomado de tuberias se reali-
za mediante niveles convencionales, nivel optico,
mangueras de agua o laser cumpliendo las especi-
ficaciones técnicas.

CR4.7 En uniones por bridas, se aproximan y
orientan los taladros, empleando barras de punta
y tornillos largos, se colocan juntas adecuadas a la
unién, se aprietan los tornillos de forma secuen-
cial, en cruz y el par de apriete es el especificado.
CR4.8 El autocontrol del trabajo realizado se efectua
cumpliendo con los requerimientos especificados.

Realizar las pruebas de estanqueidad y puesta a
punto final de la instalacion para comprobar que la
misma se ajusta a las especificaciones prescritas,
cumpliendo las normas de calidad y de prevencién
de riesgos laborales y medioambientales.

CR5.1 Las pruebas se realizan de acuerdo a la es-
pecificaciéon prescrita y segun la normativa y regla-
mentacion en vigor.

CR5.2 Las uniones soldadas se revisan para detec-
tar posibles fisuras y pérdidas.

CR5.3 Los elementos, equipos e instrumentos que
puedan ser danados por la presién de prueba se
comprueba su proteccion.
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CR5.4 En el desarrollo de la prueba se controlan
todos los pardmetros que intervienen (tiempos,
temperatura, presion, u otros).

CR5.5 Los elementos de seguridad y control (val-
vulas termostaticas y de seguridad, entre otros), se
comprueban especialmente, asi como el correcto
funcionamiento de los indicadores de temperatura
y presion.

RP6: Realizar soldaduras sencillas con las técnicas mas
comunes (electrodo, semiautomatica MIG MAG,
oxigas (soldeo por capilaridad), por resistencia
para esparragos, soldeo de plasticos y sus deriva-
dos y unién con adhesivos) en distintas calidades
de material de base y en las posiciones mas ha-
bituales, para unir tramos de tuberia, cumpliendo
las normas de calidad y de prevencién de riesgos
laborales y ambientales.

CR6.1 Los bordes que hay que unir se preparan
segun especificaciones o normas establecidas.
CR6.2 Los parametros de las maquinas de soldar
se fijan , de acuerdo con la soldadura que se debe
realizar.

CR6.3 Los materiales de base a utilizar, aceros al
carbono aceros inoxidables austeniticos, cobres,
latones y plasticos son los requeridos por los pro-
cedimientos de soldadura.

CR6.4 El soldeo se realiza en las posiciones mas
comunes y cumple las normas de calidad especifi-
cadas en su campo, en cuanto a calidad superficial,
dimensién, mordeduras y limpieza.

CR6.5 Los defectos de la soldadura se identifican
y reparan para conseguir su aceptabilidad o se
comunican al técnico responsable siguiendo el
procedimiento establecido.

CR6.6 Las superficies adyacentes al corddn de sol-
dadura se quedan libres de defectos por picaduras
u otras causas.

Contexto profesional:

Medios de produccion:

Medios de elevacion y transporte. EqQuipos y maquinas
de montaje. Instrumentos de medida y verificacidn.
Maquinas utiles y fluidos para las pruebas (bomba hi-
draulica, compresor, mandmetros, u otros) Maquinas
y equipos de soldar. Equipos de proteccién personal y
medioambiental.

Productos y resultados:
Plantillas e isométricas. Soportes montados para la ins-
talacién de tuberia. Tuberias montadas y probadas.

Informacion utilizada o generada:

Planos constructivos, generales y de detalle, croquis, es-
quemas de montaje. Isométricas. Listas de materiales. Ins-
trucciones de trabajo. Normalizacién de tuberias, acceso-
rios y materiales. Normas especificas de calidad. Normas
de prevencion de riesgos laborales y ambientales.

MC')DUI,O FORMATIVO 1: TRAZADO Y MECANIZADO DE
TUBERIAS

Nivel: 2

Caddigo: MF1142_2

Asociado a la UC: Trazar y mecanizar tuberias
Duracion: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar la informacion técnica y de proceso utilizada
en la fabricacion de tuberias, con el fin de obtener los

datos necesarios que permitan efectuar las operacio-

nes de trazado y corte.

CE1.1 Relacionar los diferentes sistemas de repre-

sentacion empleados en planos de tuberias con la

informacion que se necesita suministrar en cada
caso.

CE1.2 Interpretar las vistas, secciones y detalles de

los planos segun sistemas ortogonales, americanos

y europeos, isométricos o esquematicos.

CE1.3 Interpretar las hojas de autocontrol y recono-

cer las medidas a controlar.

CE1.4 Identificar el tiempo previsto para la elabora-

cion de los diferentes tramos de tuberia.

CE1.5 En un supuesto practico donde se entrega un

plano constructivo de tuberias “representativo”:

— Identificar y caracterizar los distintos elementos
que forman el conjunto.

— Obtener las formas geométricas y dimensiones
de indistintos elementos constructivos.

— Distinguir los diferentes tipos de lineas utilizadas
en la representacion de tuberias.

— Identificar las diferentes escalas utilizadas y rea-
lizar calculos de cotas con el escalimetro y otros
medios.

— Obtener las dimensiones lineales, geométricas y
Isus tolerancias asi como las calidades superficia-
es.

— Obtener y caracterizar las medidas de autocon-
trol.

— Documentar la informacion obtenida.

C2: Preparar las maquinas, relacionando el material
(tubos, bridas, codos, u otros) y los procesos rela-
tivos a tuberia (trazado, corte) con los equipos, he-
rramientas y Utiles, para la fabricacién de diferentes
tramos de tuberia, cumpliendo las especificaciones
técnicas exigibles, normas de calidad y de preven-
cién de riesgos laborales y ambientales.

CE2.1 Identificar y caracterizar el material en funcion

de sus dimensiones, espesor y calidad segun las ins-

trucciones de trabajo.

CE2.2 Identificar y caracterizar los equipos, herra-

mientas y utiles necesarios para la fabricacion de los

diferentes tramos de tuberia.

CE2.3 Definir las tareas especificas para cada maqui-

na o equipo.

CE2.4 Comprobar el estado de las herramientas y

maquinas realizando el manteniendo preventivo.

CE2.5 En un supuesto practico de fabricacion de un

tramo de tuberia, donde se entrega la documenta-

cion técnica:

— Preparar los equipos, maquinas, accesorios y ser-
vicios auxiliares segun las instrucciones y proce-
dimientos, cumpliendo las normas de seguridad
exigidas.

C3: Trazar los desarrollos de diversas formas geométricas
e intersecciones en tubos para definir sus formas.
CE3.1 Identificar y caracterizar los parametros y ca-
racteristicas que definen las formas bidimensionales
y de desarrollos de intersecciones.

CE3.2 Aplicar correctamente los procedimientos gra-

ficos que permitan la obtencion de las formas bidi-

mensionales y de los desarrollos, teniendo en cuenta
las variables del proceso constructivo.

CE3.3 Identificar en las tablas de perfiles normaliza-

dos, dimensiones, caracteristicas y peso.

CE3.4 Operar los Uutiles de trazado usuales en la

representacion de formas y obtencion de intersec-

ciones.

CE3.5 Relacionar las deformaciones plasticas que se

pueden producir durante los procesos constructivos

con la realizacion de las intersecciones.

CE3.6 En un supuesto practico de desarrollo de

formas geométricas e intersecciones de tubos,
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donde se entrega un plano de fabricacion de tuberia caracterizado por un plano y documentacion técnica,
“tipo”, herramientas de trazado e instrumentos de donde se dispone de los medios necesarios:
medida: — Elegir el equipo de mecanizado de acuerdo con
— lIdentificar y caracterizar las especificaciones téc- las caracteristicas del material y exigencias re-

nicas exigibles. queridas, e identificando las herramientas y utiles

— lIdentificar e interpretar los parametros y carac- que intervienen en los procesos de mecanizado.
teristicas de las formas bidimensionales y de las — Comprobar que las herramientas y utiles emplea-
intersecciones. dos cumplen las condiciones optimas de uso:

— Interpretar las tablas de perfiles normalizados Enumerar caracteristicas técnicas que deben
para obtener las dimensiones, caracteristicas y cumplir las herramientas anteriores.
peso de los distintos elementos. — Poner a punto los equipos de mecanizado, deter-

— Relacionar las posibles deformaciones plasticas minando los parametros de uso.
que se puedan producir en los procesos cons- — Ejecutar las operaciones de mecanizado con la
tructivos y su influencia en las intersecciones de calidad requerida, limpiando adecuadamente el
elementos. corte realizado.

— Aplicar los procedimientos graficos para obtener — Verificar que las piezas obtenidas tienen la cali-
el desarrollo requerido, cumpliendo con los es- dad de mecanizado requerida y estan dentro de
tandares establecidos . las medidas especificadas.

— Trazar y marcar las tuberias, empleando las herra- — Identificar o, en su caso, relacionar posibles de-
mientas e instrumentos de marcado adecuados, fectos con causas que los provocan.
teniendo en cuenta la preparacion de bordes, — Aplicar normas de uso y seguridad durante las
tipo de corte, sangria del corte y criterios de operaciones de mecanizado.
maximo aprovechamiento (sobrantes minimos) y
cumpliendo: especificaciones técnicas exigidas, Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
normas de prevencion de riesgos laborales y un entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.5; C2 res-
medioambientales. ) pecto a CE2.5; C3 respecto a CE3.6; C4 respecto a CE4.6

— Verificar el trazado y marcado empleando el ins- y CE4.7.
trumento de medida requerido. Otras capacidades:

C4: Operar los equipos de corte y mecanizado (manuales Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cum-

y semiautomaticos), para la fabricacion de tuberia,
cumpliendo las especificaciones técnicas exigibles,
normas de calidad y de prevencion de riesgos labo-
rales y ambientales.

CE4.1 Describir los componentes de los distintos

equipos de corte y mecanizado, y la funcion de

cada uno de ellos y la interrelacion de los mismos
en el conjunto, expresando las prestaciones de los
mismos.

CE4.2 Relacionar, entre si, los distintos equipos de

corte, los diferentes parametros del procedimiento y

con los resultados que se pretenden obtener.

CE4.3 Relacionar, entre si, los distintos equipos de

mecanizado, los diferentes parametros del procedi-

miento y con los resultados que se pretenden obte-
ner.

CE4.4 Describir los procedimientos de corte y meca-

nizado, con su «defectologia» tipica.

CE4.5 Operar los equipos de corte y mecanizado

segun instrucciones.

CE4.6 En un supuesto practico de realizacion de

cortes de tubos debidamente caracterizado, donde

se dispone de los medios necesarios:

— Seleccionar el equipo de corte de acuerdo con las
caracteristicas del material y exigencias requeri-
das, e identificando las herramientas y utiles que
intervienen en el proceso de corte .

— Comprobar que las herramientas y utiles emplea-
dos cumplen las condiciones dptimas de uso.

— Poner a punto los equipos de corte, determinan-
do los parametros de uso.

— Ejecutar las operaciones de corte con la calidad
requerida limpiando adecuadamente el corte
realizado.

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

— Identificar o, en su caso, relacionar posibles de-
fectos con las causas que los provocan.

— Aplicar normas de uso, seguridad e higiene du-
rante las operaciones de corte.

CE4.7 En un supuesto practico de mecanizado (rosca-

do, abocardado, achaflanado, u otro), debidamente

plimiento de los objetivos.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resul-
tados.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.
Participar y colaborar activamente en el equipo de tra-
bajo.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Contenidos:

1. Interpretacidn grafica para trazado y mecanizado de
tuberias

Planos ortogonales, americanos y europeos. Isométri-
cas.

Representacion de vistas, cortes y secciones.

Desarrollo de cuerpos geométricos.

2. Calidades y comportamiento de los materiales
usados en tuberia industrial

Tuberias y sus accesorios. Normalizacion.

Formas comerciales.

3. Mediciones en el trazado y mecanizado de tuberia
industrial

Control dimensional.

Tolerancias.

Causas de deformaciones y procedimientos de correc-
cion.

Herramientas, utiles e instrumentos de medida utilizados.

4. Procesos utilizados en el trazado y mecanizado de
tuberia

Normas de trazado.

Marcas para la identificacién de elementos.
Construccion de plantillas y utiles de trazado.

Proceso de corte: oxicorte, plasma y corte mecanico
(manual, automatico y semiautomatico)

Tronzadora, cizalla.

5. Normativa de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales en el campo del trazado y mecaniza-
do de tuberia industrial

Técnicas y elementos de proteccion. Evaluacion de riesgos.
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Gestion medioambiental. Tratamiento de residuos.
Aspectos legislativos y normativos.

6. Normas de calidad en el trazado y mecanizado de
tuberia industrial

Especificaciones.

Criterios de aceptacion.

Medidas de control.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Taller de construcciones metalicas de 210 m?

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacio-

nados con el trazado y mecanizado de tuberias, que se

acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

— Formacion académica de Técnico Superior o de otras
de superior nivel relacionadas con este campo profe-
sional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 anos en
el campo de las competencias relacionadas con este
modulo formativo.

2. Competencia pedagodgica acreditada de acuerdo con
lo que establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 2: CONFORMADO Y ARMADO
DE TUBERIAS

Nivel: 2

Codigo: MF1143_2

Asociado a la UC: Conformar y armar tuberias
Duracién: 150 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1: Analizar la informacién técnica y de proceso utilizada
en la fabricacién de tuberias, con el fin de obtener los
datos necesarios que permitan efectuar las operacio-
nes de conformado y armado.

CE1.1 Relacionar los diferentes sistemas de repre-

sentacion empleados en planos tuberias con la infor-

macidon que se necesita obtener en cada caso.

CE1.2 Interpretar las vistas, secciones y detalles de

los planos segun sistemas ortogonales, americanos

y europeos, isométricos o esquematicos.

CE1.3 Interpretar las hojas de autocontrol y recono-

cer las medidas a controlar.

CE1.4 Deducir el tiempo previsto para la elaboracion

de los diferentes tramos de tuberia.

CE1.5 En un supuesto practico, donde se entrega un

plano constructivo de tuberias “tipo”:

— lIdentificar y caracterizar los distintos elementos
que forman el conjunto.

— Obtener las formas geométricas y dimensiones
de indistintos elementos constructivos.

— Identificar los diferentes tipos de lineas utilizadas
en la representacion de tuberias.

— Identificar las diferentes escalas utilizadas y rea-
lizar calculos de cotas con el escalimetro y otros
medios.

— Obtener las dimensiones lineales, geométricas y sus
tolerancias asi como las calidades superficiales.

— lIdentificar y caracterizar las medidas de autocon-
trol.

— Documentar el proceso, organizando y clasifican-
do la informacion.

C2: Preparara maquinas y equipos, cumpliendo las es-
pecificaciones técnicas exigibles, normas de calidad
y de prevencion de riesgos laborales y ambientales,

C3:

C4.

relacionando el material (tubos, bridas, codos, entre

otros) y los procesos de conformado y armado de

tuberia con los equipos, herramientas y utiles em-
pleados en la fabricacion de diferentes tramos de
tuberia.

CE2.1 Identificar y caracterizar los materiales en fun-

cion de sus dimensiones, espesor y calidad segun

las instrucciones de trabajo.

CE2.2 Identificar y caracterizar los equipos, herra-

mientas y utiles necesarios para la fabricacion de los

diferentes tramos de tuberia.

CE2.3 Definir las tareas especificas para cada maqui-

na o equipo.

CE2.4 Manejar y comprobar el funcionamiento ma-

quinas realizando el manteniendo preventivo.

CE2.5 En un supuesto practico de conformado y

armado de un tramo de tuberia, donde se entrega la

documentacion técnica:

— Preparar los equipos, maquinas, accesorios, ser-
vicios auxiliares y materiales, segun las instruc-
ciones y procedimientos, cumpliendo las normas
de seguridad exigidas.

Operar con equipos y medios de conformado y cur-

vado empleados en la fabricacion de tuberia, cum-

pliendo las especificaciones técnicas y normas de
prevencion de riesgos laborales y ambientales.

CE3.1 Relacionar los distintos equipos de conforma-

do y curvado, con los materiales, formas deseadas y

acabado exigido.

CE3.2 Describir los distintos equipos y medios

empleados en la conformacion de elementos, rela-

cionandolos entre si y con las prestaciones que se
pretenden obtener.

CE3.3 Describir las deformaciones que se producen

por la aplicacion de calor a distintos elementos, rela-

cionandolas con las causas, hacer una demostracion
practica.

CE3.4 Relacionar, entre si y con los resultados que se

pretenden obtener, los diferentes procedimientos de

conformado y curvado.

CE3.5 Identificar las medidas de seguridad e higiene

requeridas por los diferentes medios y equipos em-

pleados en el conformado.

CE3.6 En un supuesto practico de conformado y cur-

vado de tuberia, debidamente caracterizado por el

plano y documentacion técnica:

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

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

— Poner a punto los equipos de conformado y cur-
vado, determinando los parametros de uso.

— Ejecutar las operaciones de conformado de
tubos.

— Verificar que las piezas obtenidas tienen la cali-
dad 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 de-
formaciones en tubos, aplicando las técnicas de
calor.

— Aplicar las normas de uso y seguridad durante las
operaciones de conformado y curvado.

Realizar las operaciones de armado de tuberias,
bridas e injertos, para el montaje de tuberia, cum-
pliendo especificaciones técnicas y normas de pre-
vencion de riesgos laborales y ambientales.

CE4.1 Describir las diferentes técnicas de armado de
tubos, bridas, injertos, entre otras.
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CE4.2 Describir los componentes de los diferentes Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
equipos de soldadura y la funcion de cada uno de un entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.5; C2 res-
ellos y la interrelacion de los mismos en el conjunto, pecto a CE2.5; C3 respecto a CE3.6; C4 respecto a CE4.5;
expresando las prestaciones de los mismos. C5 respecto a CE5.6.

CE4.3 Relacionar las herramientas y medios auxilia- Otras capacidades:
res necesarios para el armado y punteado con los Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cum-
resultados que se pretenden obtener. plimiento de los objetivos.
CE4.4 Aplicar las diferentes técnicas operatorias de Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resul-
soldadura en tuberias, en posiciones sencillas. tados. ] o
CE4.5 Describir las medidas de seguridad requeridas Reconocer el proceso productivo de la organizacion.
por los diferentes medios y equipos empleados en el Participar y colaborar activamente en el equipo de tra-
armado y punteado. bajo. . .
CE4.6 En un supuesto practico de armado y puntea- Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.
do de un servicio “tipo” donde se entrega la docu-
mentacion técnica y se dispone de lo necesario para Contenidos:
su ejecucion:
— lIdentificary caracterizar los tramos a armar, selec- 1. Interpretacién grafica en conformado y armado de
cionando las maquinas, herramientas y medios tuberias
auxiliares necesarios para dicha operacion. Planos ortogonales, americanos y europeos. Isométri-
— Poner a punto las maquinas, equipos y medios cas.
auxiliares, determinando los parametros de Representacion de vistas, cortes y secciones.
uso. Desarrollo de cuerpos geométricos.
— Ejecutar las operaciones de armado y punteado
segun los procedimientos establecidos y tenien- 2. Calidades y comportamiento de los materiales
do en cuenta las holguras, posicionamientos usados en tuberia
establecidas en las isométricas o p/anos estable- Tuberias y sus accesorios y normalizacion.
cidos. Formas comerciales.
— Verificar que las piezas obtenidas tienen la cali-
dad de acabado requerida y estan dentro de las 3. Mediciones para el conformado y armado de tube-
medidas especificadas. ) rias
— Aplicar las normas de uso y seguridad durante las Control dimensional.
operaciones de conformado y curvado. Tolerancias.
C5: Aplicar las operaciones necesarias de tratamiento Causas de deformaciones y procedimientos de correc-

de tuberias en funcién de los diferentes tipos de

servicio, cumpliendo especificaciones técnicas y

normas de prevencidon de riesgos laborales y am-

bientales.

CEb5.1 Describir las caracteristicas de los diferentes

productos de limpieza, pintado y tratamiento de su-

perficies.

CEb5.2 Describir laincompatibilidad que existe entre los

distintos productos para el tratamiento de tuberias.

CE5.3 Describir los diferentes equipos, herramientas

y medios auxiliares usados en los tratamientos.

CE5.4 Describir las medidas de seguridad requeridas

por los diferentes medios y equipos empleados en

los tratamientos

CE5.5 Describir las medidas de proteccion medioam-

biental requeridas por los diferentes tratamientos.

CE5.6 En un supuesto practico de tratamiento de

una serie de tuberias, donde se entrega la documen-

tacion técnica y se dispone de lo necesario para su
ejecucion:

— lIdentificar y caracterizar el tratamiento que se
ha de realizar en funcion de la documentacion
técnica.

— Realizar las operaciones de limpieza interior de
tubos.

— Aplicar las técnicas de chorreado a tubos, ajus-
tando los parametros de la maquina segun el tipo
y la calidad del material a limpiar.

— Aplicar las técnicas de pintado a mano y con
pistola, controlando el espesor de la capa de
pintura.

— Adoptar las medidas requeridas de seguridad y
de prevencion de riesgos laborales en los proce-
sos de tratamiento de tuberias.

— Adoptar las medidas de proteccion medioam-
biental requeridas en la aplicacion de productos
quimicos y en el tratamiento de los residuos ge-
nerados.

cion.
Herramientas, utiles e instrumentos de medida utiliza-
dos.

4. Procesos utilizados en el conformado y armado de
tuberia

Proceso de conformado en frio y caliente.

Proceso de armado.

Soédeo eléctrico, semiautomatico, oxigas y punteo con
TIG.

5. Tratamientos aplicados a las tuberias
Limpieza, pintado y tratamientos superficiales.
Herramientas, equipos y medios auxiliares.

6. Normativa de prevencion de riesgos laborales y de
proteccion medioambiental en el conformado y armado
de tuberia

Técnicas y elementos de proteccion. Evaluacién de ries-
gos.

Gestion medioambiental. Tratamiento de residuos.
Aspectos legislativos y normativos.

7. Normas de calidad aplicadas al conformado y armado
de tuberia

Especificaciones .

Criterios de aceptacion.

Medidas de control.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Taller de construcciones metalicas de 210 m?

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacio-
nados con el conformado y armado de tuberias, que se
acreditard mediante una de las dos formas siguientes:
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— Formacién académica de Técnico Superior o de otras

de superior nivel relacionadas con este campo profe-
sional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 anos en

el campo de las competencias relacionadas con este
modulo formativo.

2. Competencia pedagdgica acreditada de acuerdo con
lo que establezcan las Administraciones competentes.

MODULO FORMATIVO 3: MONTAJE DE TUBERIAS
Nivel: 2

Codigo: MF1144_2

Asociado a la UC: Montar instalaciones de tuberia
Duracion: 210 horas

Capacidades y criterios de evaluacion:

C1:

C2:

Analizar la documentacion técnica y los planos de
montaje de tuberias, con el fin de obtener la informa-
cion necesaria para el proceso de montaje.

CE1.1 Interpretar la simbologia y caracteristicas téc-

nicas que guardan relacion con el proceso de mon-

taje de tuberias.

CE1.2 Interpretar las vistas, secciones y detalles de

los planos segun sistemas ortogonales, americanos

y europeos, isométricos o esquematicos.

CE1.3 Inferir la secuencia mas idénea de montaje,

teniendo en cuenta el montaje y desmontaje de otras

tuberias.

CE1.4 Describir los medios y equipos que hay que

utilizar deducidos del plano de montaje.

CE1.5 Describir las normas de seguridad que inter-

vienen durante el proceso de montaje.

CE1.6 En un supuesto practico donde se entrega un

plano de montaje de tuberias:

— Identificar y definir los elementos que constituyen
el conjunto, relacionandolos con sus especifica-
ciones técnicas.

— Describir la posicion relativa de elementos.

— Identificar la funcionalidad del conjunto.

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

— Identificar e interpretar las diferentes vistas, sec-
ciones y detalles de los planos segun los distintos
tipos de montaje.

— Identificar e interpretar los planos de despiece del
conjunto para poder proceder a la elaboracion de
los distintos elementos.

— Identificar y evaluar adecuadamente las exigen-
cias de calidad expresadas en los planos.

— Documentar el proceso con la informacion obte-
nida.

CE1.7 En un supuesto practico donde se tenga que

construir plantillas de un tramo de tuberia:

— Elaborar un croquis a partir del tramo de tuberia
a montar

— Realizar plantillas de varillas para curvas no nor-
malizadas.

— Trazar plantillas para gajos de curvas, injertos y
agujeros en material que se pueda enrollar al ex-
terior del tubo.

— Seleccionar el tipo de perfil atendiendo al esfuer-
Zo a soportar y precision requerida.

— Cortar plantillas.

— Marcar las plantillas y utiles para su posterior
identificacion.

Analizar los procesos de montaje, describiendo y

relacionando las secuencias de montaje, necesidad

de materiales, equipos, recursos humanos, medios

auxiliares y de prevencién de riesgos laborales y

ambientales.

C3:

C4:

CE2.1 Explicar los diferentes procesos de montaje
en tuberias en construccion naval o en tuberia in-
dustrial.

CE2.2 Partiendo de un supuesto montaje de una con-

duccion de tuberias debidamente caracterizado por

planos, especificaciones técnicas, calidad de acaba-
do y seguridad aplicable:

— Definir las fases y parametros especificos de cada
una de las operaciones, 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 realizacion del montaje.

— Identificar la normativa aplicable en lo referente
a controles de calidad y de seguridad en el mon-
taje.

— Definir un esquema de distribucion en planta de
la disposicion y mando de medios auxiliares,
zonas de acopio y, en general, cuantas necesida-
des deban cumplirse para acondicionar la zona
de montaje.

— Explicar los accesos y andamiaje que se prevén
necesarios en el montaje que se va a realizar.

— Documentar el proceso.

Realizar preparativos para el montaje y ensamblado

de tuberias, teniendo en cuenta normas de calidad y

de prevencion de riesgos laborales y ambientales.

CE3.1 Identificar y caracterizar los materiales, servi-

cios, accesorios, valvulas y pequenos equipos nece-

sarios para el montaje.

CE3.2 Preparar las herramientas y maquinas, com-

probando su buen funcionamiento y realizando un

manteniendo preventivo.

CE3.3 Identificar y caracterizar los equipos de protec-

cion individual necesarios para el montaje.

CE3.4 Describir las diferentes plantillas a realizar

para el montaje y ensamblado de las tuberias y ac-

cesorios.

CE3.5 Describir los refuerzos, espesores y materiales

a usar en la preparacion de las plantillas.

CE3.6 En un supuesto practico de montaje de una

tuberia, donde se entrega la documentacion técnica

y disponiendo de lo necesario para su ejecucion:

— Identificar y caracterizar el material necesario.

— Definir las plantillas necesarias para el montaje.

— Realizar las plantillas con los refuerzos y espeso-
res marcados

— Prepara las maquinas, equipos y materiales.

— Aplicar las normas de prevencion de riesgos labo-
rales y ambientales.

Realizar las operaciones de montaje de soportes, de
alineacion, posicionado y ensamblaje de conduccion
de tuberias, segun planos de montaje, evitando
tensiones y vibraciones de la tuberia y equipos,
consiguiendo la calidad requerida y cumpliendo las
normas de prevencion de riesgos laborales y medio-
ambientales.

CE4.1 Describir los medios y equipos de medida y
nivelacion empleados en montaje de conduccion de
tuberias.

CE4.2 Describir los tipos de soportes y sujecion de
tuberias.

CE4.3 Describir los diferentes medios auxiliares de
montaje y reparacion, relacionandolos con las medi-
das de seguridad aplicables a su uso.

CE4.4 Describir las incompatibilidades de contacto
entre diferentes materiales.

CE4.5 Describir las consecuencias y soluciones que
producen las dilataciones de los diferentes materia-
les.
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Cb:

Cé6:

CE4.6 En un supuesto practico de montaje de una
conduccion de tuberias perfectamente definido en
planos, especificaciones técnicas, calidad de acaba-
do y seguridad aplicable, disponiendo de lo necesa-
rio para su ejecucion:

— lIdentificar y caracterizar los elementos referencia-
les de posicion 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 estructuras,
dejandolos presentados segun especificaciones.

— «Rigidizar» el conjunto de forma apropiada, man-
teniendo 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.
Emplear senales estandares de mando utilizadas
en el manejo de equipos y medios auxiliares.

— Operar segun instrucciones de uso y de forma
segura las maquinas, herramientas y medios
auxiliares disponibles en el taller y empleadas en
el montaje de tuberias.

— Conseguir las cotas y tolerancias especificadas.

— Aplicar las normas de uso de equipos y medios,
asi como las de seguridad durante el proceso de
montaje.

Unir tramos de tuberia de diferentes materiales me-
diante soldaduras basicas, con la calidad requerida,
cumpliendo las normas de prevencién de riesgos
laborales y medioambientales.

CE5.1 Identificar y caracterizar los bordes a unir y la

preparacion de bordes requerida.

CE5.2 Definir los diferentes procedimientos de

soldeo, teniendo en cuenta el tipo de material a

soldar.

CE5.3 Definir los defectos que se pueden producir en

los diferentes procesos de soldeo.

CE5.4 En un supuesto practico de soldadura de tubos

de diferentes materiales, debidamente caracterizado,

donde se dan las especificaciones técnicas y se dis-
pone de lo necesario para su ejecucion:

— lIdentificar y caracterizar los diferentes procesos a
usar y evaluar cual es el mejor para la ocasion.

— Fijar correctamente los pardmetros en la maquina.

— Realizar las operaciones de soldeo en posiciones
sencillas.

— Comprobar que las zonas adyacentes a la solda-
dura, no tienen ningun defecto (picaduras, pro-
yecciones, u otros).

— Identificar los posibles defectos que se hayan
producido.

— Aplicar normas de uso y seguridad requeridas.

— Verificar el resultado obtenido.

CE5.5 En un caso practico de soldeo debidamente

caracterizado, cuyo material base es un plastico:

— Identificar los diferentes procesos a usar y eva-
luar cual es el mejor para la ocasion.

— Fijar correctamente los parametros en la maqui-
na.

— Realizar las operaciones de soldeo en posiciones
sencillas.

— lIdentificar los posibles defectos que se hayan
producido.

— Aplicar normas de uso y seguridad requeridas.

— Verificar el resultado obtenido.

Realizar pruebas de resistencia estructural y estan-
queidad en tuberias, con el fin de comprobar el nivel

de fiabilidad y calidad del producto, observando las

normas de prevencion de riesgos laborales y medio-

ambientales.

CEG6.1 Identificar y caracterizar los diferentes medios

para realizar pruebas de resistencia y estanqueidad.

CEG6.2 Interpretar los reglamentos en vigor para reali-

zar dichas pruebas.

CE6.3 En un supuesto practico de prueba de estan-

quidad, debidamente caracterizado, donde se entre-

ga la documentacion técnica:

— Preparar los utillajes de sujecion para realizar la
prueba.

— Realizar la prueba segun el procedimiento esta-
blecido.

— Controlar los parametros de la prueba (tiempos,
presion u otros).

— Comprobar la ausencia de pérdidas en las unio-
nes.

— Documentar el proceso.

CE6.4 En un supuesto practico de prueba de resis-

tencia de estructuras, debidamente caracterizado,

donde se entrega la documentacion técnica:

— Preparar los utillajes de sujecion para realizar la
prueba.

— Realizar la prueba segun el procedimiento esta-
blecido.

— Controlar los parametros de la prueba (tiempos,
presion u otros)

— Comprobar la ausencia de fisuras en las uniones.

— Documentar el proceso.

Capacidades cuya adquisicion debe ser completada en
un entorno real de trabajo: C1 respecto a CE1.6 y CE1.7;
C2 respecto a CE2.2; C3 respecto a CE3.6; C4 respecto a
CE4.6; C5 respecto a CE5.4 y CE5.5; C6 respecto a CE6.3
y CE6.4.

Otras capacidades:

Responsabilizarse del trabajo que desarrolla y del cum-
plimiento de los objetivos.

Proponer alternativas con el objetivo de mejorar resul-
tados.

Reconocer el proceso productivo de la organizacion.
Participar y colaborar activamente en el equipo de tra-
bajo.

Habituarse al ritmo de trabajo de la empresa.

Contenidos:

1. Geometria descriptiva aplicada al montaje de tube-
rias

Procedimientos de desarrollo de superficies regladas.
Interpretacion de dibujos isométricos.

Representacion de vistas, cortes y secciones. Simbolo-
gia de elementos, accesorios y tuberia.

Desarrollo de cuerpos geométricos.

Desarrollo de isométricas y plantillas.

2. Materiales usados en instalaciones de tuberia indus-
trial

Tuberias y accesorios (aceros, aleaciones, plasticos,
entre otros).

Normalizacion de tuberia, accesorios y materiales.
Resistencia de materiales.

3. Montaje de instalaciones de tuberia industrial
Soportado de tuberias.

Comprobacion de medidas en montaje de piezas (escua-
dras, niveles, u otros).

Normas de punteado, incluyendo el punteo con TIG.
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4. Procesos de soldeo en el montaje de tuberia indus-
trial

Descripcion de maquinas.

Manipulacion y parametros a regular de las diferentes
maquinas.

Técnica operatoria.

Normas de punteado.

5. Mediciones en el montaje de tuberia industrial
Control dimensional.

Tolerancias.

Deformaciones y procedimientos de correccion.

6. Dilatacion térmica en instalaciones de tuberia indus-
trial

Causas y efectos.

Sistemas de correccion.

7. Pruebas estructurales y de estanqueidad en instala-
ciones de tuberia industrial

Especificaciones de diseno.

Tipos de pruebas.

Normativa.

Prueba hidraulica.

Prueba neumatica.

Maquinas y utiles.

8. Normativa de prevencion de riesgos laborales y
medioambientales, aplicada al montaje de tuberia in-
dustrial

Técnicas y elementos de proteccion. Evaluacion de ries-
gos.

Gestién medioambiental. Tratamiento de residuos.
Aspectos legislativos y normativos.

Parametros de contexto de la formacion:

Espacios e instalaciones:
— Taller de construcciones metalicas de 210 m?

Perfil profesional del formador:

1. Dominio de los conocimientos y las técnicas relacio-

nados con el montaje de instalaciones de tuberia, que se

acreditara mediante una de las dos formas siguientes:

— Formaciéon académica de Técnico Superior o de otras
de superior nivel relacionadas con este campo profe-
sional.

— Experiencia profesional de un minimo de 3 anos en
el campo de las competencias relacionadas con este
modulo formativo.

2. Competencia pedagodgica acreditada de acuerdo con
lo que establezcan las Administraciones competentes.





