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N.¢ Modalidad 10 — Denominacion oficial: SOLDADURA

1.- Objetivos especificos de la modalidad de competicion.

La Modalidad de competicién 10, denominada SOLDADURA, pertenece al Area de Actividad de Fabricacion,
de una amplia tradicién en las competiciones autonémicas, nacionales e internacionales, persigue poner de
manifiesto la excelencia en el trabajo de los competidores inscritos y, ademas, debido a la naturaleza de los
procesos involucrados y del producto obtenido, permite el seguimiento de la competicion por parte del publico
asistente y de los medios de comunicacion.

La competicion evaluara los trabajos practicos y los conocimientos teoricos relacionados con la soldadura,
que requerira de los concursantes, la puesta en practica de una amplia gama de conocimientos técnicos,
habilidades y destrezas para demostrar sus competencias durante el concurso.

Los objetivos de los campeonatos de formacién profesional Andaluciaskills son:

- Promocionar y potenciar la Formacion Profesional en Andalucia.

- Estimular al alumnado de Formacion Profesional en su rendimiento académico y profesional.

- Reconocer y estimular la labor del profesorado en los centros educativos de formacion profesional y
colaborar en su actualizacion cientifico-técnica.

- Proporcionar un punto de encuentro para el alumnado, los profesionales y las empresas de este
sector.

- Potenciar la relacion entre los centros educativos y las empresas.

- Seleccionar al alumno/a que representara a la Comunidad Auténoma de Andalucia en el
Campeonato Nacional de Formacién Profesional Spainskills 2019.

2.- Instrucciones generales para el desarrollo de la competicion.

La competicion consiste en la demostracion y valoracion de las competencias propias de esta especialidad a
través de un trabajo practico denominado PLAN DE PRUEBAS O TEST PROJECT que pondra de manifiesto la
preparacion de los competidores para realizacion de uniones soldadas, utilizando diferentes procesos de
soldeo y en diferentes materiales, de acuerdo con las instrucciones técnicas y los requerimientos de las
especificaciones de calidad, seguridad e higiene laboral y proteccion ambiental.

La competicion valorara los conocimientos de los alumnos en cuanto a:

e Lainterpretacion de informacion técnica relacionada con la soldadura, (planos, normas, simbolos ...)

e La realizacién de soldaduras en chapas, tubos, estructuras, recipientes a presion, por diferentes
procesos, (soldeo al arco con electrodo revestido, soldeo MIG/MAG, soldeo TIG).

e [El conocimiento de las propiedades de los materiales, las normas de seguridad e higiene laboral, y la
sostenibilidad medioambiental relacionadas con el entorno de la soldadura.

El area de la competicion de soldadura estara formada por diez puestos o cabinas de soldadura para un
maximo de diez participantes que tendran que realizar las soldaduras propuestas. Las cabinas se sortearan
antes de que comience la competicion y sera la misma para todas las jornadas de esta.
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La competicion tendra cuatro sesiones, que se detallan a continuacion en el plan de pruebas, de varias horas
de duracion. Antes de la primera prueba el competidor tendra un tiempo para familiarizarse con el equipo de
soldadura y aclarar aquellas dudas que puedan surgir.

El Jurado es el organo colegiado encargado de desarrollar las actividades necesarias para llevar a buen
término las actividades incluidas en cada Plan de pruebas. El jurado es el responsable de la calificacién de las
pruebas.

En la medida de lo posible, se intentara que el jurado esté formado por personas que las empresas
patrocinadoras dispongan para tal fin y/o profesionales del sector. De no poder contar con estas personas, el
Jurado estara compuesto por los profesores tutores de los competidores y el experto. Todos los profesores
tutores evaluaran a los competidores asi que se ira rotando de tal manera que al final de la competicion todos
los tutores hayan evaluado.

Al comienzo de cada prueba se le entregara al competidor la documentacion necesaria (planos) para el
desarrollo de la misma y este debera llevarla a cabo sin ninguin tipo de ayuda.

Durante las sesiones de trabajo el competidor no podra establecer contacto con el tutor.

Las dudas que puedan surgir en el desarrollo de la competicion se trasladaran al experto, el cual las resolvera
en primera instancia, y si fuera necesario, este las trasladara al presidente del Jurado.

Antes del comienzo de la competicion todos los materiales, equipos y herramientas deben localizarse en cada
puesto de trabajo, para permitir al experto verificarlas y valorar asi su aceptacion.

Durante el desarrollo de la competicién, el Jurado podra, en caso necesario, modificar parte del Proyecto
inicial. El Jurado previa consulta con el experto de la especialidad y los tutores correspondientes, establecera
dichas modificaciones.

3.- Competencias requeridas.

Para participar como competidor en AndaluciaSkills, ademas de los recogidos en las Normas Generales, sera
requisito indispensable:

- Haber sido seleccionado por el centro docente en el que cursa o cursoé sus estudios.
- Los participantes deben tener un maximo de 21 afios cumplidos a fecha 31 de diciembre de 2018.
- Los participantes deben estar cursando, en centros de Andalucia sostenidos con fondos publicos, o
excepcionalmente, haber superado alguno de los ciclos formativos que se relacionan a continuacion:
- CFGS de Construcciones Metalicas
- CFGM de Soldadura y Caldereria

COMPETENCIAS PRACTICAS NECESARIAS PARA EL DESARROLLO DE LA PRUEBA:

1. Entorno de trabajo — Higiene, Seguridad vy Salud

Comprender y cumplir con las normas y leyes relativas a la salud, seguridad e higiene laboral en la
soldadura y la industria de las construcciones metalicas.
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Describir los diversos equipos de proteccion personal (EPIs) requeridos para cualquier situacion
dada.

Describir las precauciones en el uso seguro de las herramientas eléctricas.

Describir las posibilidades de sostenibilidad en la soldadura y la industria de las construcciones
metalicas.

Los competidores deberan ser capaces de:

Generar y mantener un entorno de trabajo seguro y saludable.

Desplazarse y actuar en el espacio de trabajo de forma que se eviten los accidentes.

Aplicar los principios y normas de higiene, seguridad y salud en la soldadura y la industria de las
construcciones metalicas.

Identificar y usar los equipos de proteccion individual (EPIs) apropiados para cada trabajo.

Usar las maquinas y herramientas de forma segura.

Separar la basura y diversos metales para reciclar.

2. Soldadura

Conocer y comprender los diferentes aspectos relativos a las uniones soldadas:

Describir los diferentes procesos de soldeo utilizados en la industria.

Describir las técnicas disponibles para la unién por soldadura de diferentes materiales.
Comprender la metalurgia basica de la soldadura.

Describir los distintos métodos para los ensayos de las soldaduras y la cualificacion de los
soldadores.

Los competidores deberan ser capaces de:

Leer e interpretar planos y especificaciones relativos a la soldadura y las construcciones
metalicas.
Puesta en marcha de equipos de soldadura, de acuerdo con las especificaciones de los
fabricantes.
Seleccionar el proceso de soldadura requerida segun las instrucciones dadas.
Establecer y ajustar los parametros de soldadura seglin sea necesario:

e |a polaridad de soldeo
La intensidad de soldeo
La tension de soldeo
La velocidad de alimentacion de hilo
La velocidad de avance
Los angulos de posicion de la torcha, electrodo o varilla.

e El modo de transferencia de metal
Regular el equipo de soldeo para entregar la soldadura segun las especificaciones requeridas.
Realizar soldaduras en todas las posiciones sobre chapas, perfiles y tubos de diferentes
materiales, y para todos los procesos propuestos, y que se detallan en las normas IS02553 y
AWS A3.0/A2.4:

e (111) Soldeo manual al arco con electrodo revestido de chapas y perfiles de acero al

carbono.
e (135) Soldeo MAG de chapas y perfiles de acero al carbono.
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e (136) Soldeo al arco con hilo tubular bajo proteccion de gas activo de chapas y perfiles de
acero al carbono.

e (141) Soldeo TIG de chapas y perfiles de acero al carbono.

e (141) Soldeo TIG de chapas y perfiles de acero al inoxidable.

e (141) Soldeo TIG de chapas y perfiles de aluminio.

- Limpiar los cordones de soldadura, utilizando cepillos de alambre, cinceles, buriles, etc...
3. Materiales

Conocimiento y comprension del comportamiento de los materiales:

- Describir las propiedades mecanicas y quimicas de acero.
- Describir las propiedades y la clasificacion de los consumibles de soldadura.

CONOCIMIENTOS TEORICOS NECESARIOS PARA EL DESARROLLO DE LA PRUEBA:

- Los conocimientos tedricos no se evaltian con una prueba especifica.
- Son suficientes aquellos conocimientos necesarios para llevar a cabo los trabajos practicos, que
pueden incluir;
- Lectura e interpretacion de planos y simbolos de acuerdo a las normas ISO y
AWS.
- Seleccion de los materiales y consumibles adecuados durante la competicion

4.- Descripcion de las pruebas.

El “Plan de pruebas” o “Test Project” consiste en 4 mddulos que seran evaluados de forma independiente al
final de cada jornada.

Mdédulo 1: Probetas de soldadura.

Médulo 2: Estructura de acero al carbono.
Maédulo 3: Soldeo de tuberias.

Mdédulo 4: Probetas de soldadura.

Modulo 1 — Probetas de soldadura

El ejercicio consistira en la realizacion de varias probetas de soldadura. El competidor realizara las soldaduras
en acero al carbono, segun lo requerido en la documentacion entregada, (planos, hoja de instrucciones, etc.)

e Tiempo: La duracién del ejercicio sera de 2 o 3 horas aproximadamente.
e Cantidad: 2 probetas de soldadura.

Una prueba consistira en una soldadura a tope con el procedimiento SMAW.

El otro ejercicio consistira en la soldadura de un perfil IPN sobre una chapa de acero con GMAW
Procesos: Se hara una soldadura a tope con SMAW y otra soldadura en angulo con GMAW
Posiciones: Cada probeta se soldara segun la posicion descrita en la documentacion.

Espesor de la pletina: de 10 mm
Espesor de la chapa 5 mm
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e LaIPN sera de 100

e El competidor debera presentar las probetas punteadas, antes de proceder a la soldadura. Una vez la
coloque en posicion de soldeo, no podra moverlas hasta la finalizacién de la soldadura.

e A fin de regular la maquina, la organizacién proporcionara a cada competidor material de ensayo
para cada una de las probetas.

e |as piezas de ensayo seran de la misma anchura y espesor que las piezas reales del proyecto, pero
con una longitud inferior.

Modulo 2 — Estructura de acero.

El ejercicio consistira en la realizacién de una estructura total o parcialmente cerrada de acero al carbono,
soldada mediante TIG.

Tiempo: 2 o 3 horas aproximadamente.

Tamanfo: dimension global aproximada 200 mm x 200 mm x 250 mm.

El espesor de las chapas utilizadas sera de 3 mm.

Para la regulacion de maquina y ensayo, la organizacion proporcionara chapas de acero de la misma
calidad y del mismo espesor que la del plan de pruebas.

Modulo 3 — Soldeo de tuberias

El competidor realizara la soldadura sobre tuberias de acero al carbono con el procedimiento TIG, segun lo
requerido en la documentacion entregada, (planos, hoja de instrucciones, etc.)

Tiempo: La duracién del ejercicio sera de 2 horas aproximadamente.

Proceso: Se soldaran dos tuberia a tope con TIG.

Posiciones: Las tuberias se soldaran segun la posicion descrita en la documentacion.

Material: Tuberia de acero al carbono de 4 pulgadas.

El competidor debera presentar las tuberias punteadas, antes de proceder a la soldadura. Una vez la
coloque en posicion de soldeo, no podra moverlas hasta la finalizacién de la soldadura.

e Afin de regular la maquina, la organizacién proporcionara a cada competidor material de ensayo, es
decir, dos tuberias con una longitud diferente a la de la probeta pero de las mismas caracteristicas.

Modulo 4 — Probeta de soldadura.

El ejercicio consistira en la realizacion de varias probetas de soldadura. . El competidor realizara las
soldaduras en acero al carbono, segun lo requerido en la documentacion entregada, (planos, hoja de
instrucciones, etc.)

e Tiempo: La duracion del ejercicio sera de 2 o 3 horas aproximadamente.
e (Cantidad: 2 probetas de soldadura.

Una prueba consistira en una soldadura a tope con el procedimiento GMAW.

La otra prueba sera la union de una tuberia a una chapa con el procedimiento SMAW
e Proceso: Se hara una soldadura a tope con GMAW y otra soldadura en angulo con SMAW
e Posicion: Se soldara segun la posicion descrita en el plano
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e Material: Para la soldadura a tope (GMAW) pletinas de 10 mm y para la soldadura en angulo (SMAW)
tuberia de 4 pulgadas y chapa de 5 mm
e El competidor debera presentar las probetas punteadas, antes de proceder a la soldadura. Una vez la
coloque en posicion de soldeo, no podra moverlas hasta la finalizacién de la soldadura.
e Afin de regular la maquina, la organizacion proporcionara a cada competidor material de ensayo para
cada una de las probetas.

5.- Criterios de evaluacion de la competicion.

Cada prueba se evaluara individualmente al final de cada jornada y de la suma de todas estas pruebas saldra
la clasificacion.

Los criterios de evaluacion que se tendran en cuenta son:

- Ensamblaje e interpretacion de planos
- Inspeccion visual de las probetas
- Ensayos no destructivos

El incumplimiento de la normativa de seguridad, por parte del participante, podra representar la
descalificacion del mismo de la competicion.

La evaluacion se realizara segun criterios normalizados internacionalmente, siendo la Norma de referencia la
UNE-NE-ISO 5817, ( Uniones soldadas por fusion en acero (...) niveles de calidad para las imperfecciones) en
nivel de calidad C.

Asi mismo, cualquier ensayo o prueba sera realizada segun las Normas internacionales UNE-NE-ISO o
AWS/ASME.

En la siguiente tabla se recogen los criterios de evaluacion claros y concisos para realizar una correcta
inspeccion visual.

Imperfeccion Descripcion Tolerancia

1. Grieta (El cordén esta libre de todo tipo de | No se permiten
grietas?

2. Inicio y crateres iSe han rellenado los crateres del | < 1mm

cordén de soldadura? (desde la
coronacion hasta el fondo del crater)

3. Marcas de cebado | ;Esta la pieza libre de marcas de | No se permiten
cebado y contactos accidentales?
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4, Limpieza de
escoria y
proyecciones

(Esta libre de escoria y proyecciones la
superficie de la pieza?

Debera eliminarse mas del 99%
de la escoria y las proyecciones

5. Marcas de amolado

(Esta libre la superficie de la pieza de
marcas de repasado con amoladora,
grata u otro tipo de proceso que
mejore el estado superficial de la cara
del cordén, asi como de la raiz en la
soldadura una vez terminada?

Una vez terminado el cordon, no
se permitira la eliminacion de
parte del mismo

vermiculares

6. Inclusiones (Esta el cordén de soldadura libre de | Aplicar la norma ISO 5817
inclusiones? (escoria, metales, oxidos,
etc)

7. Sopladuras | ;Esta el cordén de soldadura libre de | Aplicar la norma ISO 5817

sopladuras vermiculares?

8. Porosidad interna o

superficial

iEsta el cordon de soldadura libre de
porosidad?

Aplicar la norma ISO 5817

9. Mordeduras

(Esta el cordon de soldadura libre de
mordeduras?

Se consideran =05 mm

10. Solapamiento

;Esta el cordon de soldadura libre de
solapamientos?

No permitido

11. Falta de
penetracion

iEsta el cordon de soldadura libre de
faltas de penetracion o de fusion en la
raiz?

Aplicar la norma ISO 5817

12. Rechupe en la
raiz

iEsta el cordon de soldadura libre de
rechupes en la raiz?

Aplicar la norma ISO 5817

;La unién soldada tiene un exceso de
penetracion?

>2 mm

13. Exceso de
penetracion

14. Sobreespesor
excesivo

iTiene el cordon de soldadura un
sobreespesor excesivo?

(enangulo) <30 mm

(atope) <25 mm

15. Desfondamiento

iTiene el cordon de soldadura
desfondamientos o falta de metal de
soldadura?

No permitido

16. Falta de
alineacion

(Esta desalineada la unién soldada?

Aplicar la norma ISO 5817

17. Dimensiones de
los

cordones en angulo

iLas medidas del corddn estan de
acuerdo con las especificaciones
dadas?

0/+2 mm
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18. Ancho excesivo en | ¢El ancho del corddn es uniforme y [ <2 mm
la cara regular? (Comparacion entre la parte
de  la  soldadura més estrﬁcha de la cara del cordon y la
(uniones a mas ancha)
tope)
19. Falta de fusion ;Hay falta de union entre el cordén y el | No permitido
metal base, o entre dos cordones
consecutivos?
20. Empalme | ;Esta la zona de empalme de cordones | Aplicar la norma ISO 5817
defectuoso libre de irregularidades?
21. Perforacion (Esta la soldadura libre de agujeros por | No permitido
el hundimiento del bafio de fusion?

En el Modulo 1y el Modulo 4, las soldaduras de cada probeta se evaluaran de forma individual.

Para el Modulo 2, cada costura se evaluara independientemente, siendo la puntuacion final la media de los
valores obtenidas en las diferentes uniones.

Cada Mddulo tendrd una puntuacion de 25 puntos, siendo la suma total de los cuatro Modulos 100 puntos.
En el caso de no poder realizarse alguna de las partes de los diferentes Modulos o algun Médulo completo,
esa puntuacion sera repartida proporcionalmente a las demas partes o Médulos.

6.- Equipos y materiales que deben aportar los competidores.

Es obligatorio que cada competidor aporte y utilice correctamente durante la competicion su propio equipo de
proteccion personal, segun las normas de seguridad y salud.

Cada participante traera sus propias herramientas y elementos auxiliares, en las jornadas previas a la
competicion seran revisadas y se comprobara que no violan las normas incluidas en la descripcion técnica.
En caso de disputa se votara la aceptacion o no del elemento en cuestion, la votacion sera efectuada por los
expertos y la decision adoptada sera aquella que obtenga mas del 50% de los votos realizados.

La caja de herramientas no puede superar 0,2 m3 de volumen y los 100 kg de peso. El numero de
herramientas no esta limitado pero si el peso total y el volumen del conjunto (0,2m3/100kg).

Cada participante debe aportar los siguientes equipos y herramientas:

e Gafas de proteccion trasparentes.

e Careta de soldar con proteccién inactinica adecuada. Se permite el uso de caretas electronicas.
e Botas de seguridad.

e Proteccion auditiva.
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e Amoladora manual con protector, (maximo de 125 mm. de didametro).
Discos de corte y desbarbado adecuados al tamafo de la amoladora.
Ropa de trabajo homologada para trabajos de soldadura.

Guantes de trabajo homologados para trabajos de soldadura.
Piqueta.

Cinceles.

Buriles y granetes.

Limas.

Cepillos de alambre.

Martillo.

Medidor de gargantas y espesores (galgas).

Cinta métrica (flexdmetro metalico).

Llave inglesa de %4".

Calibre soldaduras.

Tiza.

Puentes.

e Apéndices.

e Gatos, entenallas y otros dispositivos de agarre.

Toda la ropa de trabajo y las herramientas deberan cumplir con las normas de seguridad vigentes.

Se pueden utilizar ayudas de alineacién, siempre que se retiren después del punteado y antes del proceso de
soldadura (gatos, entenallas..). En uniones a tope, se permitiran hasta un maximo de 3 puentes por probeta.

La publicidad que presenten ciertas herramientas o equipos, que pueda ser susceptible de entrar en conflicto
con la del patrocinador de la Skill, debera ser retirada o camuflada adecuadamente.

Esta lista es orientativa y no restrictiva, cada participante podra afiadir aquellas herramientas que precise
para desarrollar el Test Project.

En caso de ser necesario cualquier otro utillaje o equipo, se comunicara con al menos 30 dias de antelacion
a la realizacion de la competicion.

Materiales, herramientas y equipamiento prohibidos en el area de competicion.

A fin de asegurar la compatibilidad de los diferentes accesorios, (pistolas, antorchas, pinzas, tungstenos,
mangueras, reguladores de intensidad, boquillas, toberas, etc...) con las maquinas proporcionadas por la
organizacion, se prohibe el uso de cualquier tipo de accesorio que no sea proporcionado por la organizacion.

Materiales, herramientas y equipamiento que aporta el jurado.

Es obligatorio que cada miembro del jurado aporte y utilice correctamente durante la competicion su propio
equipo de proteccion personal, segun las normas de seguridad y salud.
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7.- Requisitos especificos de seguridad y salud.

Cada competidor debera trabajar con el maximo de seguridad, aplicando las medidas de seguridad en
maquinas y herramientas y empleando los EPIs correspondientes tales como calzado de seguridad, gafas de
seguridad, protecciones auditivas, guantes y mascarillas. En caso contrario, después de haber sido avisado, si
esta actuacion por parte del competidor persiste, el jurado en aplicacion de las Normas de la Competicion
podra retirarle de la misma.

Cada competidor sera el unico responsable de cumplir todos los aspectos exigidos en el presente documento
0 cualquier otro que se presente. La Organizaciéon no suministrara ningiin elemento indicado en el presente
documento.

Para ello los competidores deberan estar familiarizados con las instrucciones de seguridad relativas a la
seguridad eléctrica en general, seguridad de maquinaria industrial y electro-portatil asi como herramientas
manuales y los requisitos de los equipos de proteccion personal.
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