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IDENTIFICACION DE LA ESPECIALIDAD Y PARAMETROS DEL CONTEXTO FORMATIVO

Denominacion de la CALDERERIA Y SOLDADURA NAVAL

especialidad:

Familia Profesional: FABRICACION MECANICA

Area Profesional: CONSTRUCCIONES METALICAS
Cadigo: FMECO0008

Nivel c{e cualificacion 1

profesional:

Objetivo general

Realizar la interpretacion de planos, trazado, corte, conformado, ensamblado y
soldeo de elementos metéalicos para la construccién, y mantenimiento de
estructuras soldadas aplicando las técnicas especificadas y cumpliendo con la
seguridad e higiene en el trabajo.

Relacion de médulos de formacién

NORMATIVA DE PREVENCION DE RIESGOS

LABORALES Y MEDIOAMBIENTALES EN LAS
Modulo 1 INSTALACIONES NAVALES. CONOCIMIENTO GENERAL 30 horas
DE LAS INSTALACIONES Y TRABAJOS DE UN
ASTILLERO
MATERIALES PARA LA FABRICACION Y MONTAJE DE
PRODUCTOS DE CALDERERIA
INTERPRETACION DE PLANOS DE LA INDUSTRIA

Médulo 3 NAVAL 35 horas

Modulo 4 PROCESOS DE CORTE Y PREPARACION DE BORDES 35 horas

SOLDADURA CON ELECTRODOS REVESTIDOS DE

Modulo 5 CHAPAS, PERFILES Y ESTRUCTURAS DE ACERO AL 90 horas
CARBONO
SOLDADURA CON ELECTRODOS REVESTIDOS DE

Modulo 6 CHAPAS, PERFILES Y ESTRUCTURAS DE ACERO AL 90 horas
CARBONO

Modalidades de imparticion

Médulo 2 20 horas

Presencial
Duraciéon de la formacién

Duracion total 300 horas

Requisitos de acceso del alumnado

No se exige ningln requisito para acceder a la formacién, aunque se han de poseer las
habilidades de la comunicacion lingtistica suficientes que permitan cursar con aprovechamiento
la formacion.
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Prescripciones de formadores y tutores

Acreditacion Cumplir como minimo alguno de los siguientes requisitos:
requerida - Graduado escolar o competencias clave de nivel 2

Experiencia Se requiere 1 afio de experiencia profesional en el sector de
profesional ocupacion.

minima

reguerida

Competencia Se requiere formacion especifica de por lo menos 40 horas en
docente habilidades o competencias docentes.

Requisitos minimos de espacios, instalaciones y equipamientos

Incremento Superficie/
participante (Maximo 30
participantes)

Superficie m2
Espacios formativos para 15
participantes

Aula polivalente 30.0 m2 2.0 m2 / participante

Almacén de construcciones metalicas 40.0 m? 2.1 m?/ participante

Taller de construcciones metalicas 160.0 m? 8.5 m?/ participante
Espacio formativo Equipamiento

- Mesa y silla para el formador

- Mesas vy sillas para el alumnado

- Material de aula

- Pizarra

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

Aula polivalente

formador.
Almacén de — Armarios metéalicos pera herramientas.
construcciones metalicas — Estanterias.

— Carro transportador de botellas de gas.

— Maquinaria de transporte apropiada para el
desplazamiento de elementos de

construcciones metalicas.

— Materiales (chapas, perfiles, ...).

Taller de construcciones — Sierra alternativa.

metalicas — Taladradora fija y portéatil.

— Desbarbadoras portatiles.

— Electroesmeriladoras.

— Equipos de corte térmico: oxicorte y plasma.

— Equipos de corte mecanico.

— Mesas para corte de materiales metélicos.

— Bancos de trabajo.

— Taburetes metélicos regulables.

— Pantallas biombo para aislar el puesto de trabajo.
— Maquina para hacer chaflanes.

— Equipos completos de soldadura con arco eléctrico
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con electrodos revestidos.

— Consumibles (electrodos bésicos, rutilo, ...).
— Mesas de soldadura.

— Equipos de proteccioén individua

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

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

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

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

En el caso de que la formacion se dirija a personas con discapacidad se realizaran

las adaptaciones y los ajustes razonables para asegurar su participacion en
condiciones de igualdad.

Péagina 4



Ocupaciones y puestos de trabajo relacionados
- 73121118 SOLDADORES POR ARCO ELECTRICO, EN GENERAL

- 73121015 CORTADORES DE METALES POR PLASMA, A MANO
- 73121060 SOLDADORES DE ESTRUCTURAS METALICAS PESADAS
- 73121127 SOLDADORES POR MIG-MAG
- 73121136 SOLDADORES POR RESISTENCIA ELECTRICA
- 73121082 SOLDADORES DE TUBERIAS Y RECIPIENTES DE ALTA PRESION
- 73121033 OXICORTADORES, A MANO
Requisitos oficiales de las entidades o centros de formacion

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

DESARROLLO MODULAR

NORMATIVA DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES Y
) ) MEDIOAMBIENTALES EN LAS INSTALACIONES NAVALES.
MODULO DE FORMACION 1: CONOCIMIENTO GENERAL DE LAS INSTALACIONES Y
TRABAJOS DE UN ASTILLERO

OBJETIVO

Identificar los riesgos mas habituales en el trabajo y aplicar las normas de
seguridad y prevencion de riesgos laborales en la actividad, minimizando asi los
factores de riesgo y mejorando los aspectos medioambientales en el proceso.

DURACION: 30 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

Conocimientos / Capacidades cognitivas y practicas

» Anadlisis de los riesgos ligados al ambiente de trabajo

Carga de trabajo, fatiga e insatisfaccién general

Levantamiento manual de cargas

Tipos de contaminantes

Riesgos derivados del manejo de maquinarias y herramientas utilizadas

» Diferenciacion de las normas de seguridad y prevencion de riesgos laborales

Sistemas elementales de control de riesgos

Medidas de seguridad y proteccién individual y colectiva

Los distintos tipos de sefializacion de seguridad

Nociones basicas en materia de primeros auxilios, emergencias y evacuacion
en
el taller
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Habilidades de gestion, personales y sociales

» Efectividad en la identificacién de situaciones de riesgo

« Demostracion de una actitud positiva en la aplicacién de los procedimientos y
protocolos

de seguridad necesarios para la utilizacion de herramientas y maquinarias con el fin
de

evitar posibles accidentes

» Concienciacion sobre la necesidad de utilizacion de las medidas de seguridad y
proteccion individual y colectiva, necesarias para la actividad laboral

e Planificacién y puesta en practica de las medidas preventivas necesarias para
evitar los

riesgos ligados al medio ambiente.

» Aplicacién de las medidas de proteccién medioambiental y prevencién de riesgos
laborales

MATERIALES PARA LA FABRICACION Y MONTAJE DE

MODULO DE FORMACION 2: .
PRODUCTOS DE CALDERERIA

OBJETIVO

Determinar los materiales necesarios para la fabricacion y montaje de productos de
caldereria segun los planos constructivos y la especificacion de los materiales,
cumpliendo con las normas

de calidad y de prevencion de riesgos laborales y ambientales.

DURACION: 20 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

Conocimientos / Capacidades cognitivas y practicas

* Materiales empleados en caldereria

Tipos de materiales: aceros al carbono, materiales ferrosos, no ferrosos y
fundiciones

Propiedades de los materiales. Estudio de la deformacion pléastica de los
metales.

Tratamientos térmicos y superficiales: normas y especificaciones técnicas,
fundamento y objeto, tipos, aplicaciones, procedimientos, variables que se deben
controlar, influencia sobre las caracteristicas de los materiales

Deteccién y evaluacion de defectos.

Estudio de la corrosion de los metales

» Procesos de fabricacion y montaje en caldereria

Fases del proceso de fabricacién en caldereria

Fases del proceso de montaje en caldereria

Técnicas de planificacién de la produccion: areas, lineas de trabajo y méaquinas.
Relacion entre ellas
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Hojas de aprovisionamiento de materiales.

Habilidades de gestion, personales y sociales

e Cumplimiento de normas de calidad y prevencién de riesgos laborales y
medioambientales.

 Planificacion y organizacién del trabajo.

» Mostrar la responsabilidad y autonomia requeridas por el nivel de la cualificacion

MODULO DE FORMACION 3: INTERPRETACION DE PLANOS DE LA INDUSTRIA NAVAL

OBJETIVO

Leer los datos de planos constructivos, de montaje de estructuras metalicas y
soldadura de forma correcta y eficaz.

DURACION: 35 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

Conocimientos / Capacidades cognitivas y préacticas

1. Simbologia en soldadura.

— Tipos de soldaduras. — Posiciones de soldeo. — Tipos de uniones. — Preparacién de
bordes. — Normas que regulan la simbolizaciéon en soldadura. — Partes de un simbolo
de soldadura. — Significado y localizacién de los elementos de un simbolo de
soldadura. — Tipos y simbolizacién de los procesos de soldadura. — Simbolos basicos
de soldadura. — Simbolos suplementarios. — Simbolos de acabado. — Posicion de los
simbolos en los dibujos. — Dimensiones de las soldaduras y su inscripcién. —
Indicaciones complementarias. — Normativa y simbolizacion de electrodos
revestidos. — Aplicacion préactica de interpretacion de simbolos de soldadura.

2. Normativa empleada en los planos de soldadura y proyeccion térmica.

— Clasificacién y caracteristicas de los sistemas de representacion grafica. —
Estudio de las vistas de
un objeto en el dibujo. — Tipos de lineas empleadas en los planos. Denominacion y
aplicacion. — Representacion de cortes, detalles y secciones. — El acotado en el
dibujo. Normas de acotado. — Escalas mas usuales. Uso del escalimetro. —
Tolerancias. — Croquizado de piezas. — Simbologia empleada en los planos. — Tipos
de formatos y cajetines en los planos.

3. Representacion gréafica en soldadura y proyeccion térmica.

— Representacion de elementos normalizados. — Representacion grafica de perfiles.
— Representacion de materiales. — Representacion de tratamientos térmicos y
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superficiales. — Lista de materiales. — Aplicacién practica de interpretacién de planos
de soldadura.

4. Representaciéon grafica en estructuras metalicas.

- Planos de conjunto y planos de despiece. - Sistemas de representacion. - Vistas
de un objeto. - Lineas empleadas en los planos. - Representacién de cortes,
secciones y detalles. - Escalas mas
usuales. - Uso de tolerancias. - El acotado en el dibujo. - Croquizado de las piezas. -
Representacioén
grafica de perfiles normalizados. - Simbologia de tratamientos. - Representacién de
materiales. - Representacién de elementos normalizados: tornillos, chavetas,
roscas, rodamientos, valvulas, etc.

- Representacién de uniones remachadas, atornilladas y soldadas.- Planos de
estructuras metalicas navales.

Habilidades de gestion, personales y sociales

e Cumplimiento de normas de calidad y prevencién de riesgos laborales y
medioambientales.

» Planificacion y organizacion del trabajo.

» Mostrar la responsabilidad y autonomia requeridas por el nivel de la cualificacion

MODULO DE FORMACION 4: PROCESOS DE CORTE Y PREPARACION DE BORDES

OBJETIVO

Aplicar técnicas y destrezas manuales para realizar operaciones de corte en chapas,
perfiles y tubos de distintos materiales con procedimientos de oxicorte y de
materiales férreos y no férreos con arco plasma en condiciones de calidad y
seguridad.

DURACION: 35 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

Conocimientos / Capacidades cognitivas y practicas

1. Seguridad en el corte de chapas y perfiles metdlicos.
— Factores de riesgo en el corte. — Normas de seguridad y manipulacion en el corte.
— Medidas de prevencion: Utilizacion de equipos de proteccion individual.

2. Corte de chapas y perfiles con oxicorte.

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

3. Corte de chapas y perfiles con arcoplasma.

— Fundamentos y tecnologia del arcoplasma. — Caracteristicas del equipo y
elementos auxiliares que componen la instalacion del equipo de arcoplasma
manual: — Componentes del equipo. Instalaciéon. — Gases plasméagenos.

Caracteristicas e influencia del gas sobre el proceso de corte. —Tipos y
caracteristicas de los electrodos y portaelectrodos para el arcoplasma. — Técnicas
operativas con arcoplasma: — Manejo y ajuste de parametros del equipo. — Variables
a tener en cuenta en el proceso de arcoplasma manual. — Velocidades de corte en
relacién con el material y el espesor de las piezas. — Defectos del arcoplasma:
causas y correcciones. — Mantenimiento basico. — Aplicacién practica de corte de
chapas, perfiles y tubos con arcoplasma.

4. Corte de chapas y perfiles por arco aire.

— Uso en la preparacion de bordes en soldaduras y resanado de piezas
defectuosas. — Caracteristicas
del equipo y elementos auxiliares: — Componentes del equipo. — Técnicas operativas
con arco aire:— Manejo y ajuste de parametros del equipo. — Variables a tener en
cuenta en el proceso de arco aire. — Defectos del corte por arco aire: causas y
correcciones. Mantenimiento bésico. — Aplicacion practica de corte por arco aire.

5. Corte mecanico de chapas y perfiles.

— Equipos de corte mecanico: — Tipos, caracteristicas. — Mantenimiento basico. —
Aplicacion practica de corte mecanico.

6. Maquinas de corte con oxicorte y plasma automaticas.

— Maquinas de corte por lectura déptica. — Maquinas tipo portico automatizadas con
CNC. —Elementos principales de una instalacion automatica: — Sistema Optico de
seguimiento de plantillas y planos (maquina de lectura 6ptica). — Cabezal o soporte
de sujecion del portasoplete o portaelectrodo, simple o multiple. — Sistemas de
regulacion manual, automético o integrado. —Sistemas de control de altura del
soplete o portaelectrodo por sonda eléctrica o de contacto.

7. Medicion, verificacion y control en el corte.
— Tolerancias: caracteristicas a controlar. — Utiles de medida y comprobacién. —
Control dimensional del producto final: comprobacién del ajuste a las tolerancias
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marcadas.

Habilidades de gestion, personales y sociales

e Cumplimiento de normas de calidad y prevencién de riesgos laborales y
medioambientales.

 Planificacion y organizacién del trabajo.

» Mostrar la responsabilidad y autonomia requeridas por el nivel de la cualificacion

) ) SOLDADURA CON ELECTRODOS REVESTIDOS DE
MODULO DE FORMACION 5: CHAPAS, PERFILES Y ESTRUCTURAS DE ACERO AL
CARBONO

OBJETIVO

Realizar soldaduras por arco eléctrico con electrodos rutilo y basico en chapas y
perfiles de acero suave en espesores finos y medios, juntas a tope y en angulo, en
posicién horizontal.

DURACION: 90 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

Conocimientos / Capacidades cognitivas y préacticas

1. Tecnologia de soldeo con arco eléctrico con electrodos revestidos.

— Fundamentos de la soldadura con arco eléctrico con electrodo revestido —
Caracteristicas de las
herramientas manuales. — Conceptos basicos de electricidad y su aplicacién. —
Caracteristicas,
aplicaciones y regulacion de los transformadores y rectificadores empleados en la
soldadura al arco.

— Tipos de uniones en el soldeo por arco electrico con electrodos revestidos —
Preparacién de
bordes y punteado del soldeo por arco electrico. con electrodos revestidos —
Cordones del soldeo
por arco electrico con electrodos revestidos — Contracciones y tensiones del soldeo
por arco
electrico con electrodos revestidos — Utillajes empleados en las uniones. —
Secuencias y métodos
operativos. — Transformaciones de los materiales. — Caracteristicas de la fuente de
energia.

2. Tecnologia de soldeo con arco eléctrico con electrodos de rutilo

— Caracteristicas y soldabilidad de los aceros al carbono con electrodo de rutilo. —
Material de
aportacion: — Clasificacion de los electrodos de rutilo. — Normas de aplicaciéon (AWS
y EN). —
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Aplicacién de diferentes tipos y tamafos de electrodos. — Conservaciéon. —
Manipulacion. —

Conocimiento de los parametros tipicos del soldeo por arco con electrodos de rutilo:
— Seleccidn

de tipos y tamafos de electrodos. — Parametros eléctricos (rectificadores,
transformadores,

inverter). — Inicio del arco.

3. Equipos de soldeo con arco eléctrico con electrodos revestidos.

— Elementos que componen la instalacién de soldeo por arco con electrodos
revestidos. —
Instalacion del equipo y elementos auxiliares para soldar por arco eléctrico con
electrodo
revestidos. — Control de la corriente de soldeo, instrumentos a utilizar y validacion
de los de
medicién. - Fuentes de energia para el soldeo por arco con electrodos revestidos. —
Circuitos
primarios y secundarios, proteccion principal. — Control de la corriente de soldeo,
instrumentos a
utilizar y validaciéon de los de medicién — Relacion entre voltaje de arco y la
corriente de soldar. —
Dispositivos para tomas de tierra, cables y portaelectrodos. — Mantenimiento de
primer nivel de
equipos de soldeo con arco con electrodos revestidos.

4. Procedimientos operatorios de soldeo con arco eléctrico de chapas y perfiles de
acero a carbono
con electrodos de rutilo.

— Preparacion de las juntas a unir: Con chaflan, sin chaflan. Preparacion de bordes
y punteado. —
Técnicas en el posicionado y distribucién de cordones: Cordones continuos y
discontinuos.
Cordones de penetracion, relleno y peinado. — Parametros en la soldadura con arco
eléctrico con
electrodos de rutilo. — Técnicas operatorias de soldeo con electrodo de rutilo. —
Tratamientos de
presoldeo y postsoldeo. — Aplicacion préactica de recargues de soldadura con
electrodos de rutilo,
en todas las posiciones segun normas I[(AWS y EN). — Aplicaciéon practica de soldeo
de chapas con
electrodos de rutilo en angulo interior y exterior, en todas las posiciones segun
normas (AWS y EN).

— Aplicacion practica de chapas sin chaflan y con chaflan con electrodo de rutilo a
tope, en todas
las posiciones segun normas (AWS y EN). — Aplicacién préactica de uniones con
soldadura de perfiles
en “T", doble “T”, “H", “L” y “U”", con electrodos de rutilo, en juntas a tope, con
chaflan y sin chaflan,
angulo y solape.

5. Defectos de la soldadura con arco eléctrico con electrodos de rutilo.
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— Inspeccién visual de las soldaduras. — Defectos tipicos de las soldaduras con arco
eléctrico con
electrodos de rutilo: — Factores a tener en cuenta. — Causas y correcciones.

6. Normativa de Prevencion de Riesgos Laborales y Medioambientales en la
soldadura con arco
eléctrico con electrodos de rutilo.

— Normativa de Seguridad e Higiene en el soldeo con arco eléctrico con electrodos
de rutilo. —
Evaluacion de riesgos en el soldeo con arco eléctrico con electrodos de rutilo. —
Equipos de
proteccion individual. — Gestiébn medioambiental y tratamientos de residuos.

Habilidades de gestion, personales y sociales

e Cumplimiento de normas de calidad y prevencién de riesgos laborales y
medioambientales.

 Planificacion y organizacién del trabajo.

» Mostrar la responsabilidad y autonomia requeridas por el nivel de la cualificacion

MODULO DE FORMACION 6:

OBJETIVO

Realizar soldaduras por arco eléctrico con electrodos rutilo y basico en chapas y
perfiles de acero suave en espesores finos y medios, juntas a tope y en angulo, en
posicion horizontal.

DURACION: 90 horas

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

Conocimientos / Capacidades cognitivas y practicas

1. Tecnologia de soldeo con arco eléctrico con electrodos revestidos.

— Fundamentos de la soldadura con arco eléctrico con electrodo revestido —
Caracteristicas de las
herramientas manuales. — Conceptos basicos de electricidad y su aplicacién. -
Caracteristicas,
aplicaciones y regulacién de los transformadores y rectificadores empleados en la
soldadura al arco.

— Tipos de uniones en el soldeo por arco electrico con electrodos revestidos —
Preparacién de
bordes y punteado del soldeo por arco electrico. con electrodos revestidos —
Cordones del soldeo
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por arco electrico con electrodos revestidos — Contracciones y tensiones del soldeo
por arco

electrico con electrodos revestidos — Utillajes empleados en las uniones. -
Secuencias y métodos

operativos. — Transformaciones de los materiales. — Caracteristicas de la fuente de
energia.

2. Tecnologia de soldeo con arco eléctrico con electrodos de rutilo

— Caracteristicas y soldabilidad de los aceros al carbono con electrodo de rutilo. —
Material de
aportacion: — Clasificacion de los electrodos de rutilo. — Normas de aplicaciéon (AWS
y EN). —
Aplicacién de diferentes tipos y tamafios de electrodos. — Conservacién. —
Manipulacion. —
Conocimiento de los parametros tipicos del soldeo por arco con electrodos de rutilo:
— Seleccién
de tipos y tamafos de electrodos. — Pardmetros eléctricos (rectificadores,
transformadores,
inverter). — Inicio del arco.

3. Equipos de soldeo con arco eléctrico con electrodos revestidos.

— Elementos que componen la instalacién de soldeo por arco con electrodos
revestidos. —
Instalacién del equipo y elementos auxiliares para soldar por arco eléctrico con
electrodo
revestidos. — Control de la corriente de soldeo, instrumentos a utilizar y validacion
de los de
medicién. - Fuentes de energia para el soldeo por arco con electrodos revestidos. —
Circuitos
primarios y secundarios, proteccion principal. —Control de la corriente de soldeo,
instrumentos a
utilizar y validaciéon de los de mediciobn — Relacién entre voltaje de arco y la
corriente de soldar. —
Dispositivos para tomas de tierra, cables y portaelectrodos. — Mantenimiento de
primer nivel de
equipos de soldeo con arco con electrodos revestidos.

4. Procedimientos operatorios de soldeo con arco eléctrico de chapas y perfiles de
acero a carbono
con electrodos de rutilo.

— Preparacién de las juntas a unir: Con chaflan, sin chaflan. Preparacién de bordes
y punteado. —
Técnicas en el posicionado y distribucion de cordones: Cordones continuos y
discontinuos.
Cordones de penetracion, relleno y peinado. — Pardmetros en la soldadura con arco
eléctrico con
electrodos de rutilo. — Técnicas operatorias de soldeo con electrodo de rutilo. —
Tratamientos de
presoldeo y postsoldeo. — Aplicacion practica de recargues de soldadura con
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electrodos de rutilo,
en todas las posiciones segun normas I[(AWS y EN). — Aplicaciéon préactica de soldeo
de chapas con
electrodos de rutilo en angulo interior y exterior, en todas las posiciones segun
normas (AWS y EN).

— Aplicacion préactica de chapas sin chaflan y con chaflan con electrodo de rutilo a
tope, en todas
las posiciones segin normas (AWS y EN). — Aplicaciéon préactica de uniones con
soldadura de perfiles
en “T", doble “T”, “H", “L” y “U”", con electrodos de rutilo, en juntas a tope, con
chaflan y sin chaflan,
angulo y solape.

5. Defectos de la soldadura con arco eléctrico con electrodos de rutilo.

— Inspeccion visual de las soldaduras. — Defectos tipicos de las soldaduras con arco
eléctrico con
electrodos de rutilo: — Factores a tener en cuenta. — Causas y correcciones.

6. Normativa de Prevencion de Riesgos Laborales y Medioambientales en la
soldadura con arco
eléctrico con electrodos de rutilo.

— Normativa de Seguridad e Higiene en el soldeo con arco eléctrico con electrodos
de rutilo. -
Evaluacion de riesgos en el soldeo con arco eléctrico con electrodos de rutilo. —
Equipos de
proteccion individual. — Gestion medioambiental y tratamientos de residuos.

Habilidades de gestion, personales y sociales

e Cumplimiento de normas de calidad y prevencién de riesgos laborales y
medioambientales.

 Planificacion y organizacién del trabajo.

» Mostrar la responsabilidad y autonomia requeridas por el nivel de la cualificacion
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EVALUACION DEL APRENDIZAJE EN LA ACCION FORMATIVA

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

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

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

Cada instrumento de evaluacion se acompafiara de su correspondiente sistema de
correcciéon y puntuacion en el que se explicite, de forma clara e inequivoca, los
criterios de medida para evaluar los resultados alcanzados por los participantes.

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