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FMEC0210 SOLDADURA OXIGAS Y SOLDADURA MIG/MAG

581,00 € - 784,00 €

En el ambito del mundo de la fabricacién mecdnica es necesario conocer la soldadura oxigas y
soldadura mig/mag Asi, con el presente curso se pretende aportar los conocimientos necesarios
para conocer la soldadura y proyecciéon térmicas por oxigas y la soldadura con arco bajo gas
protector con electrodo consumible.

Categorias: Certificados de Profesionalidad, Certificados de Profesionalidad Online, Fabricacién Mecdanica
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INFORMACION
Duracion 600 h
Modalidad Online
Docencia TUTOR PERSONAL
Practicas GESTION DE PRACTICAS EN EMPRESAS
Método de pago FINANCIACION SIN INTERESES
Centro de empleo AGENCIA DE COLOCACION
Formacion acreditada CENTRO ACREDITADO POR EL SEPE
Precio Particular, Empresa

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

1. MODULO 1. MF0098 2 SOLDADURA Y PROYECCION TERMICA POR OXIGAS
UNIDAD FORMATIVA 1. UF1640 INTERPRETACION DE PLANOS EN SOLDADURA
UNIDAD DIDACTICA 1. SIMBOLOGIA EN SOLDADURA.

Tipos de soldaduras.

Posiciones de soldeo.

Tipos de uniones.

Preparacion de bordes.

Normas que regulan la simbolizacién en soldadura.
Partes de un simbolo de soldadura.

Significado y localizacion 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.

. Posiciéon de los simbolos en los dibujos.

. Dimensiones de las soldaduras y su inscripcién.
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14. Indicaciones complementarias.
15. Normativa y simbolizacién de electrodos revestidos.
16. Aplicacion practica de interpretaciéon de simbolos de soldadura.

UNIDAD DIDACTICA 2. NORMATIVA EMPLEADA EN LOS PLANOS DE SOLDADURA Y
PROYECCION TERMICA.

Clasificacion 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. Denominacién y aplicacién.
Representacién 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.
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UNIDAD DIDACTICA 3. REPRESENTACION GRAFICA EN SOLDADURA Y PROYECCION
TERMICA.

Representacion de elementos normalizados.

Representacién grafica de perfiles.

Representacién de materiales.

Representacion de tratamientos térmicos y superficiales.
Lista de materiales.

Aplicacion practica de interpretacién de planos de soldadura.

ou e WwNE

UNIDAD FORMATIVA 2. UF1622 PROCESOS DE CORTE Y PREPARACION DE BORDES
UNIDAD DIDACTICA 1. SEGURIDAD EN EL CORTE DE CHAPAS Y PERFILES METALICOS.

1. Factores de riesgo en el corte.
2. Normas de seguridad y manipulacién en el corte.
3. Medidas de prevencion: Utilizacién de equipos de proteccién individual.

UNIDAD DIDACTICA 2. CORTE DE CHAPAS Y PERFILES CON OXICORTE.

1. Fundamentos y tecnologia del oxicorte.
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Caracteristicas del equipo y elementos auxiliares que componen la instalacién del equipo de
oxicorte manual:

- Componentes del equipo. Instalacion.

- Gases empleados en oxicorte. Influencia del gas sobre el proceso de corte.
Técnicas operativas con oxicorte:

- Manejo y ajuste de pardmetros del equipo.

- Variables a tener en cuenta en el proceso de oxicorte manual.

- Retrocesos del oxicorte.

- Velocidades de corte en relaciéon con el material y el espesor de las piezas.
Defectos del oxicorte: causas y correcciones.

Mantenimiento bésico.

Aplicacién préactica de corte de chapas, perfiles y tubos con oxicorte.

UNIDAD DIDACTICA 3. CORTE DE CHAPAS Y PERFILES CON ARCOPLASMA.
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Fundamentos y tecnologia del arcoplasma.

Caracteristicas del equipo y elementos auxiliares que componen la instalacién del equipo de
arcoplasma manual:

- Componentes del equipo. Instalacion.

- Gases plasmagenos. 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 relaciéon con el material y el espesor de las piezas.
Defectos del arcoplasma: causas y correcciones.

Mantenimiento basico.

Aplicacién préctica de corte de chapas, perfiles y tubos con arcoplasma.

UNIDAD DIDACTICA 4. CORTE DE CHAPAS Y PERFILES POR ARCO AIRE.
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Uso en la preparaciéon 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.
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8. Mantenimiento basico.
9. Aplicacién practica de corte por arco aire.

UNIDAD DIDACTICA 5. CORTE MECANICO DE CHAPAS Y PERFILES.

Equipos de corte mecanico:

- Tipos, caracteristicas.

Mantenimiento basico.

Aplicacién practica de corte mecanico.
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UNIDAD DIDACTICA 6. MAQUINAS DE CORTE CON OXICORTE Y PLASMA AUTOMATICAS.

1. Maquinas de corte por lectura éptica.

2. Maquinas tipo portico automatizadas con CNC.

3. Elementos principales de una instalacién automatica:

4. - Sistema éptico de seguimiento de plantillas y planos (maquina de lectura éptica).

5. - Cabezal o soporte de sujecidn del portasoplete o portaelectrodo, simple o mdltiple.

6. - Sistemas de regulacién manual, automatico o integrado.

7. - Sistemas de control de altura del soplete o portaelectrodo por sonda eléctrica o de contacto.

UNIDAD DIDACTICA 7. MEDICION, VERIFICACION Y CONTROL EN EL CORTE.

1. Tolerancias: caracteristicas a controlar.
2. Utiles de medida y comprobacion.
3. Control dimensional del producto final: comprobacién del ajuste a las tolerancias marcadas.

UNIDAD FORMATIVA 3. UF1672 SOLDADURA OXIGAS
UNIDAD DIDACTICA 1. FUNDAMENTOS DE SOLDADURA.

Normas internacion.

Normas internaciones mds usuales.

Concepto de soldabilidad.

Clasificacion, aplicacion y soldabilidad de los metales férreos y no férreos.
Dimensiones comerciales de chapas, perfiles y tubos.

Estudio de la deformacidn plastica de los metales.

Tipos y caracteristicas del metal base y metal de aportacién.

Balance térmico de los procesos de soldeo.

Zonas de la unién soldada.
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Velocidad de enfriamiento de la soldadura.

Precalentamiento.

Dilataciones, contracciones, deformaciones y tensiones producidas en la soldadura. Causas,
consecuencias y correccion.

Tipos y aplicacién de los tratamientos térmicos post-soldadura.

Especificaciones de un procedimiento de soldadura. Pardmetros de soldeo a tener en cuenta.

UNIDAD DIDACTICA 2. PROCESO DE SOLDEO POR OXIGAS.

10.
11.
12.
13.
14.
15.
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Caracteristicas del equipo de soldeo oxigas, descripcién de los elementos y accesorios:
- Botellas de oxigeno y acetileno

- Manorreductores

- Mangueras

- Valvulas antirretroceso

- Sopletes

- Boquillas

Caracteristicas y propiedades de los gases empleados en el soldeo oxigas. Presiones y
regulacién de los gases. Embotellado de los gases.

Caracteristicas y aplicaciones de los diferentes tipos de llama. Encendido, regulaciéon y apagado
de la llama. Zonas de la llama.

Instalacién, puesta a punto y manejo del equipo de soldeo por oxigas.

Mantenimiento de primer nivel del equipo de soldeo por oxigas.

Variables a tener en cuenta en el soldeo oxigas.

Técnicas de soldeo para soldeo oxigas.

Selecciéon de los pardmetros de soldeo.

Aplicacion practica de soldeo oxigas de chapas, perfiles y tubos de acero al carbono.

UNIDAD DIDACTICA 3. INSPECCION DE LAS UNIONES SOLDADAS.

B wWwNE

Cdédigos y normas de inspeccion.

Inspeccién visual antes, durante y después de la soldadura.

Tipos y deteccion de defectos internos y externos de soldadura. Causas y correcciones.
Ensayos no destructivos usados para la detecciéon de errores de soldadura: tipos, descripcién,
técnica, etapas y desarrollo de cada ensayo. Interpretacién de resultados.

Utilizacién de cada ensayo para la localizacién de diferentes defectos.
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UNIDAD DIDACTICA 4. PROCESO DE PROYECCION TERMICA POR OXIGAS
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Fundamentos de la proyeccidon térmica.

Caracteristicas del equipo de proyeccién térmica por oxigas. Descripcién de elementos y
accesorios.

Metales base y metales de aporte.

Preparaciéon de la superficie a recubrir.

Variables a tener en cuenta en la proyecciéon térmica.

Aplicaciones tipicas.

Inspeccién visual. Deteccidén y andlisis de defectos.

UNIDAD DIDACTICA 5. NORMATIVA DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES Y
MEDIOAMBIENTALES EN LA SOLDADURA Y LA PROYECCION TERMICA.
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Técnicas y elementos de proteccién. Evaluacién de riesgos.

Gestién medioambiental. Tratamiento de residuos.

Aspectos legislativos y normativos.

MODULO 2. MF0101_2 SOLDADURA CON ARCO BAJO GAS PROTECTOR CON ELECTRODO
CONSUMIBLE

UNIDAD FORMATIVA 1. UF1622 PROCESOS DE CORTE Y PREPARACION DE BORDES

UNIDAD DIDACTICA 1. SEGURIDAD EN EL CORTE DE CHAPAS Y PERFILES METALICOS.

1.
2.
3.

Factores de riesgo en el corte.
Normas de seguridad y manipulacién en el corte.
Medidas de prevencién: Utilizacién de equipos de proteccién individual.

UNIDAD DIDACTICA 2. CORTE DE CHAPAS Y PERFILES CON OXICORTE.
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. Fundamentos y tecnologia del oxicorte.

Caracteristicas del equipo y elementos auxiliares que componen la instalacién del equipo de
oxicorte manual:

- Componentes del equipo. Instalacion.

- Gases empleados en oxicorte. Influencia del gas sobre el proceso de corte.

Técnicas operativas con oxicorte:

- Manejo y ajuste de pardmetros del equipo.

- Variables a tener en cuenta en el proceso de oxicorte manual.

- Retrocesos del oxicorte.
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- Velocidades de corte en relacidon con el material y el espesor de las piezas.
Defectos del oxicorte: causas y correcciones.

Mantenimiento basico.

Aplicacion practica de corte de chapas, perfiles y tubos con oxicorte.

UNIDAD DIDACTICA 3. CORTE DE CHAPAS Y PERFILES CON ARCOPLASMA.

N

N

10.
11.
12.

Fundamentos y tecnologia del arcoplasma.

Caracteristicas del equipo y elementos auxiliares que componen la instalacién del equipo de
arcoplasma manual:

- Componentes del equipo. Instalacién.

- Gases plasmagenos. 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 pardmetros del equipo.

- Variables a tener en cuenta en el proceso de arcoplasma manual.

- Velocidades de corte en relaciéon con el material y el espesor de las piezas.
Defectos del arcoplasma: causas y correcciones.

Mantenimiento basico.

Aplicacion practica de corte de chapas, perfiles y tubos con arcoplasma.

UNIDAD DIDACTICA 4. CORTE DE CHAPAS Y PERFILES POR ARCO AIRE.

CoOoNOUREWNRE

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.

Aplicacién practica de corte por arco aire.

UNIDAD DIDACTICA 5. CORTE MECANICO DE CHAPAS Y PERFILES.

1.
2.
3.

Equipos de corte mecanico:
- Tipos, caracteristicas.
Mantenimiento bésico.
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4. Aplicacién practica de corte mecanico.
UNIDAD DIDACTICA 6. MAQUINAS DE CORTE CON OXICORTE Y PLASMA AUTOMATICAS.

1. Maquinas de corte por lectura dptica.

2. Méaquinas tipo pértico automatizadas con CNC.

3. Elementos principales de una instalacién automatica:

4. - Sistema Optico de seguimiento de plantillas y planos (maquina de lectura 6ptica).

5. - Cabezal o soporte de sujecién del portasoplete o portaelectrodo, simple o multiple.

6. - Sistemas de regulacién manual, automatico o integrado.

7. - Sistemas de control de altura del soplete o portaelectrodo por sonda eléctrica o de contacto.

UNIDAD DIDACTICA 7. MEDICION, VERIFICACION Y CONTROL EN EL CORTE.

1. Tolerancias: caracteristicas a controlar.
2. Utiles de medida y comprobacidn.
3. Control dimensional del producto final: comprobacién del ajuste a las tolerancias marcadas.

UNIDAD FORMATIVA 2. UF1673 SOLDADURA MAG DE CHAPAS DE ACERO AL CARBONO
UNIDAD DIDACTICA 1. SIMBOLOGIA EN SOLDADURA.

Tipos de soldaduras.

Posiciones de soldeo.

Tipos de uniones.

Preparacién de bordes.

Normas que regulan la simbolizacién en soldadura.

Partes de un simbolo de soldadura.

Significado y localizacién de los elementos de un simbolo de soldadura.
Tipos y simbolizacion de los procesos de soldadura.

Simbolos basicos de soldadura.

Simbolos suplementarios.

. Simbolos de acabado.

. Posicién de los simbolos en los dibujos.

. Dimensiones de las soldaduras y su inscripcién.

. Indicaciones complementarias.

. Normativa y simbolizacién de electrodos revestidos.

. Aplicacién préctica de interpretacién de simbolos de soldadura.
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UNIDAD DIDACTICA 2. INTERPRETACION DE PLANOS DE SOLDADURA
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Clasificacion 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. Denominacién y aplicacién.
Representacién de cortes, detalles y secciones.

El acotado en el dibujo. Normas de acotado.

Escalas mas usuales. Uso del escalimetro.

Uso de tolerancias.

Croquizado de piezas.

Simbologia empleada en los planos.

Tipos de formatos y cajetines en los planos.

. Representacion de elementos normalizados.

. Representacién de materiales.

. Representacion de tratamientos térmicos y superficiales.

. Lista de materiales.

. Aplicacién practica de interpretacién de planos de soldadura.

UNIDAD DIDACTICA 3. TECNOLOGIA DE SOLDEO MAG.

Ll el el
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Fundamentos de la soldadura MAG.

Ventajas y limitaciones del proceso.

Normativa aplicable al proceso.

Caracteristicas y soldabilidad de los aceros al carbono.
Caracteristicas y aplicaciones de las formas de transferencia:
- Arco spray.

- Arco pulsado.

- Arco globular.

- Arco corto o cortocircuito.

- Arco rotativo.

. Gases de proteccion:

. - Tipos de gases utilizados, sus caracteristicas y aplicaciones.

. - Influencia de las propiedades del gas CO2 en el aspecto de la soldadura.

. - Influencia de las propiedades de los gases inertes en el proceso de soldadura.
. - Caudal de gas para cada proceso de soldadura. Influencia del caudal regulado.
. Hilos:

- Tipos de hilos utilizados, sus caracteristicas y aplicaciones.
- Didmetros del hilo.

Pagina: 10
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19. - Especificaciones para hilos seglin normativa.

20. - Seleccién de la pareja hilo-gas.

21. Conocimiento e influencia de los pardmetros principales a regular en la soldadura MAG:
Polaridad. Tension de arco. Intensidad de corriente. Diametro y velocidad de alimentacion del
hilo. Naturaleza y caudal del gas.

UNIDAD DIDACTICA 4. EQUIPOS DE SOLDEO MAG.

1. Conocimiento de los elementos que componen la instalacién de soldadura MAG: Generador de
corriente. Unidad de alimentacién del hilo. Botellas de gas CO2 y mezclas. Manorreductor-
caudalimetro. Calentador de gas.

2. Instalacién, puesta a punto y manejo de la instalaciéon de soldadura MAG.

3. Mantenimiento del equipo de soldeo MAG.

4. Utiles de sujecién.

UNIDAD DIDACTICA 5. TECNICAS OPERATIVAS DE SOLDEO MAG DE CHAPAS DE ACERO AL
CARBONO.

1. Formas de las juntas: Preparacién de las uniones a soldar. Técnicas y normas de punteado.

2. Seleccién de la forma de transferencia.

3. Regulacién de los parametros principales en la soldadura MAG de chapas: Polaridad. Tension de

arco. Intensidad de corriente. Didmetro y velocidad de alimentacién del hilo. Naturaleza y

caudal del gas.

Inclinacién de la pistola segln junta y posicion de soldeo.

Sentido de avance en aportaciéon de material.

Distancia pistola-pieza.

Técnica de soldeo en las diferentes posiciones de soldadura.

Distribucién de los diferentes cordones de penetracién, relleno y peinado.

Tratamientos presoldeo y postsoldeo.

10. Aplicacién practica de soldeo de chapas de acero al carbono en diferentes posiciones con hilo
sélido.

N

UNIDAD DIDACTICA 6. DEFECTOS EN LA SOLDADURA MAG DE CHAPAS DE ACERO AL
CARBONO.

1. Inspeccién visual de las soldaduras.
2. Ensayos utilizados para la deteccién de errores en la soldadura MAG.
3. Tipos de defectos més comunes.
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4. Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.
5. Causas y correcciones de los defectos.

UNIDAD DIDACTICA 7. NORMATIVA DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES Y
MEDIOAMBIENTALES EN LA SOLDADURA MAG DE CHAPAS DE ACERO AL CARBONO.

Evaluacién de riesgos en el soldeo MAG.

Normas de seguridad y elementos de proteccidn.
Utilizacién de equipos de proteccién individual.
Gestion medioambiental. Tratamiento de residuos.

P WNPE

UNIDAD FORMATIVA 3. UF1674 SOLDADURA MAG DE ESTRUCTURAS DE ACERO AL
CARBONO.

UNIDAD DIDACTICA 1. TECNICAS OPERATIVAS DE SOLDEO MAG DE PERFILES
NORMALIZADOS DE ACERO AL CARBONO.

Tipos y caracteristicas de los perfiles normalizados.
Formas de las juntas:
- Preparacion de las uniones a soldar
- Técnicas y normas de punteado
Instalacidon y mantenimiento basico del equipo de soldeo MAG.
Instalaciéon de los Utiles de sujecion.
Seleccidn de la forma de transferencia.
Regulacién de los parametros principales en la soldadura MAG de perfiles: Polaridad. Tensiéon de
arco. Intensidad de corriente. Diametro y velocidad de alimentacién del hilo. Naturaleza y
caudal del gas.
9. Inclinacién de la pistola segln junta y posicién de soldeo.
10. Sentido de avance en aportacién de material.
11. Distancia pistola-pieza.
12. Técnica de soldeo en las diferentes posiciones de soldadura.
13. Distribucién de los diferentes cordones de penetracién, relleno y peinado.
14. Tratamientos presoldeo y postsoldeo.
15. Aplicacion practica de soldeo de perfiles de acero al carbono en diferentes posiciones con hilo
sélido.
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UNIDAD DIDACTICA 2. TECNICAS OPERATIVAS DE SOLDEO MAG DE TUBOS DE ACERO AL
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CARBONO.
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10.
11.
12.
13.
14.

Formas de las juntas:

- Preparacion de las uniones a soldar

- Técnicas y normas de punteado

Instalacidon y mantenimiento basico del equipo de soldeo MAG.

Instalacién de los utiles de sujecion.

Seleccién de la forma de transferencia.

Regulacién de los parametros principales en la soldadura MAG de tubos: Polaridad. Tensién de
arco. Intensidad de corriente. Didmetro y velocidad de alimentacién del hilo. Naturaleza y
caudal del gas.

Inclinacién de la pistola segln junta y posicion de soldeo.

Sentido de avance en aportaciéon de material.

Distancia pistola-pieza.

Técnica de soldeo en las diferentes posiciones de soldadura.

Distribucién de los diferentes cordones de penetracién, relleno y peinado.

Tratamientos presoldeo y postsoldeo.

Aplicacion practica de soldeo de tubos de acero al carbono en diferentes posiciones con hilo
sélido.

UNIDAD DIDACTICA 3. DEFECTOS EN LA SOLDADURA MAG DE ESTRUCTURAS DE ACERO AL
CARBONO.

s WwN e

Inspeccién visual de las soldaduras.

Ensayos utilizados para la deteccién de errores.

Tipos de defectos mas comunes.

Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.
Causas y correcciones de los defectos.

UNIDAD DIDACTICA 4. NORMATIVA DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES Y
MEDIOAMBIENTALES EN LA SOLDADURA MAG DE ESTRUCTURAS DE ACERO AL CARBONO.

S\

Evaluacién de riesgos en el soldeo MAG.

Normas de seguridad y elementos de proteccién.
Utilizacion de equipos de proteccidn individual.
Gestion medioambiental. Tratamiento de residuos.
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UNIDAD FORMATIVA 4. UF1675 SOLDADURA MIG DE ACERO INOXIDABLE Y ALUMNIO

UNIDAD DIDACTICA 1. TECNOLOGIA DE SOLDEO MIG.

CoOoNOUREWNRE
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14.

15
16
17
18
19
20
21

Fundamentos de la soldadura MIG.

Ventajas y limitaciones del proceso.

Aplicaciones del proceso.

Analogias y diferencias entre MIG y MAG.

Normativa aplicable al proceso.

Material base en el soldeo MIG: Acero inoxidable

- Clasificacion y designacién: auteniticos, ferriticos, martensiticos y austeno-ferriticos o duplex.
- Componentes de aleacién. Influencia en la soldabilidad.
- Caracteristicas fisicas, quimicas y mecanicas, y su influencia en la soldadura.
- Propiedades principales.

. - Soldabilidad de los aceros en funcién de su estructura.
. - Manipulacién.

. - Aplicaciones.

Material base en el soldeo MIG: Aluminio:

. - Clasificacién y designacion.

. - Componentes de aleacién. Influencia en la soldabilidad.
. - Caracteristicas fisicas, quimicas y mecanicas.

. - Propiedades principales.

. - Manipulacién.

. - Soldabilidad.

. - Aplicaciones.

UNIDAD DIDACTICA 2. PROCESO DE SOLDEO MIG PARA ACERO INOXIDABLE.
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Formas de las juntas.

Preparacion de las uniones a soldar.

Método de punteado y su proceso de ejecucion.

Conocimiento de los elementos que componen la instalacién de soldadura MIG para acero
inoxidable.

- Generador de corriente: Maquina sinérgica.

- Unidad de alimentacién del hilo.

- Botellas de gas inerte.

- Manorreductor-caudalimetro.

- Gases industriales para la proteccién del reverso.
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Instalacidn, puesta a punto y manejo de la instalacién de soldadura MIG para acero inoxidable.
Mantenimiento de primer nivel de la instalacién de soldadura.

Utiles de sujecion.

Tipos de gases inertes utilizados, sus caracteristicas, aplicaciones e influencia en el proceso de
soldeo.

Tipos de mezclas de gases utilizados para la protecciéon del reverso de soldadura y su influencia
en el proceso.

Tipos de hilos utilizados, didmetros, designacién, caracteristicas y aplicaciones.

Formas de transferencia.

Conocimiento y regulacién de los parametros principales en la soldadura MIG de acero
inoxidable: Polaridad de la corriente. Didmetro del hilo. Intensidad de corriente. Tensién. Caudal
de gas.Longitud libre del hilo

Selecciéon del material de aporte.

Técnicas de soldeo en las diferentes posiciones de soldadura.

Inclinacién de la pistola segln junta y posicién de soldeo.

Técnicas para el control de la temperatura.

Distribucién de los diferentes cordones de penetracién, relleno y peinado.

Medidas de limpieza en la preparacidn, ejecuciéon y acabado de la soldadura.

Medidas para evitar la contaminacién y corrosion.

Tipos de defectos mas comunes: Factores a tener en cuenta para cada uno de los
defectos.Causas y correcciones.

Aplicacion practica de soldeo de chapas, perfiles y tubos de acero inoxidable con hilo sélido.

UNIDAD DIDACTICA 3. PROCESO DE SOLDEO MIG PARA ALUMINIO.

uewNE
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Formas de las juntas.

Normas sobre la preparaciéon de chaflanes.

Preparaciéon de las uniones a soldar. Limpieza de los bordes.

Método de punteado y su proceso de ejecucion.

Conocimiento de los elementos que componen la instalacién de soldadura MIG para aluminio:
Generador de corriente: Maquina sinérgica. Unidad de alimentacién del hilo. Botellas de gas
inerte. Manorreductor-caudalimetro. Gases industriales para el soldeo.

Instalacién, puesta a punto y manejo de la instalacién de soldadura MIG para aluminio.
Mantenimiento de primer nivel de la instalacién de soldadura.

Utiles de sujecion.

Tipos de gases inertes utilizados, sus caracteristicas, aplicaciones e influencia en el proceso de
soldeo.

Tipos de hilos utilizados, diametros, designacién, composicién, caracteristicas y aplicaciones.
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Formas de conservacion.

Formas de transferencia.

Conocimiento y regulacién de los parametros principales en la soldadura MIG de acero
inoxidable: Polaridad de la corriente. Diametro del hilo. Intensidad de corriente. Tensiéon. Caudal
de gas. Longitud libre del hilo.

Selecciéon de material de aporte.

Técnicas de soldeo en las diferentes posiciones de soldeo.

Inclinacién de la pistola segun junta y posicién de soldeo.

Distribucién de los diferentes cordones de penetracién, relleno y peinado.

Limpieza final de la soldadura.

Medidas de limpieza en la preparacién, ejecucién y acabado de la soldadura.

Ensayos a los que se somete el cordén de soldadura.

Tipos de defectos mas comunes: Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.
Causas y correcciones.

Aplicacién practica de soldeo de chapas, perfiles y tubos de aluminio con hilo sélido.

UNIDAD DIDACTICA 4. PROCESO DE PROYECCION TERMICA POR ARCO.
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Fundamentos de la proyeccién térmica por arco.

Caracteristicas del equipo de proyeccion térmica por arco. Descripcidon de elementos y
accesorios. Conservacioén de los equipos.

Metales base y metales de aporte.

Preparacion de la superficie a proyectar.

Variables a tener en cuenta en la proyeccién térmica.

Aplicaciones tipicas.

Inspeccidn visual. Deteccién y andlisis de defectos.

UNIDAD DIDACTICA 5. NORMATIVA DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES Y
MEDIOAMBIENTALES EN LA SOLDADURA MIG Y LA PROYECCION TERMICA POR ARCO.
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Evaluacién de riesgos en el soldeo MIG y la proyeccién térmica por arco.
Normas de seguridad y elementos de proteccién.

Utilizacion de equipos de proteccion individual.

Gestion medioambiental. Tratamiento de residuos.

UNIDAD FORMATIVA 5. UF1676 SOLDADURA CON ALAMBRE TUBULAR
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UNIDAD DIDACTICA 1. PROCESO DE SOLDEO CON HILO TUBULAR (FCAW).
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Fundamentos del proceso. Aplicaciones.
Ventajas del uso del hilo tubular.
Metales base para el soldeo FCAW.
Métodos de proteccién del arco:

- Proteccién gaseosa.

- Autoproteccién.

Hilos tubulares:

- Tipos, caracteristicas y aplicaciones.

- Especificaciones seglin AWS.

- Especificaciones segun EN.

. - Pardmetros para la seleccién del hilo.
. Gases de proteccion:

- Ventajas y aplicaciones del CO2.
- Tipos y aplicaciones de las mezclas de gases.

UNIDAD DIDACTICA 2. EQUIPOS DE SOLDEO CON ALAMBRE TUBULAR.

1.
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Elementos que componen la instalacién de soldadura MIG/MAG con alambre tubular: Fuente de
poder. Alimentacién del alambre y sistema de control. Antorcha y cable. Electrodo tubular.
Sistema de alimentacién del gas de proteccién (en los procesos con proteccién gaseosa).
Sistema de extraccidon de humos.

Instalacién, puesta a punto y manejo de la instalacién:

- Con proteccién gaseosa.

- Con autoproteccién.

Mantenimiento de primer nivel del equipo y maquinaria.

UNIDAD DIDACTICA 3. TECNICAS OPERATIVAS DE SOLDEO CON ALAMBRE TUBULAR.

P WNPE

Formas de las juntas:

- Preparacion de las uniones a soldar.

- Técnicas y normas de punteado.

Regulacién de los parametros principales en la soldadura MAG con alambre tubular: Corriente
de soldadura. Voltaje de arco. Extensién del electrodo.

. Velocidad de desplazamiento.Flujo de gas protector (en el sistema con proteccién

gaseosa).Velocidad de deposicién y eficiencia.
Inclinacién y direccién de avance de la pistola.
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Distancia pieza-pistola.

Técnicas de soldeo:

- Con de gas de proteccién.

- Con hilo de autoproteccién.

Limpieza de las escorias.

Generacién de humos. Métodos para su disminucién.

Tratamientos presoldeo y postsoldeo.

Aplicacién practica de soldeo de chapas de acero al carbono, aluminio y acero inoxidable con
alambre tubular.

UNIDAD DIDACTICA 4. DEFECTOS EN LA SOLDADURA CON ALAMBRE TUBULAR.
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Inspeccién visual de las soldaduras.

Ensayos utilizados para la deteccién de errores.

Tipos de defectos mas comunes.

Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.
Causas y correcciones de los defectos.

UNIDAD DIDACTICA 5. NORMATIVA DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES Y
MEDIOAMBIENTALES EN LA SOLDADURA CON ALAMBRE TUBULAR.
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Evaluacién de riesgos en el soldeo con alambre tubular.
Normas de seguridad y elementos de proteccién.
Utilizacion de equipos de proteccion individual.

Gestion medioambiental. Tratamiento de residuos.
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