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Presentación del manual


El Certificado de Profesionalidad es el instrumento de acreditación, en el ámbito de la Administración laboral, de las cualificaciones profesionales del Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales adquiridas a través de procesos formativos o del proceso de reconocimiento de la experiencia laboral y de vías no formales de formación.


El elemento mínimo acreditable es la Unidad de Competencia. La suma de las acreditaciones de las unidades de competencia conforma la acreditación de la competencia general.


Una Unidad de Competencia se define como una agrupación de tareas productivas específica que realiza el profesional. Las diferentes unidades de competencia de un certificado de profesionalidad conforman la Competencia General, definiendo el conjunto de conocimientos y capacidades que permiten el ejercicio de una actividad profesional determinada.


Cada Unidad de Competencia lleva asociado un Módulo Formativo, donde se describe la formación necesaria para adquirir esa Unidad de Competencia, pudiendo dividirse en Unidades Formativas.


El presente manual desarrolla la Unidad Formativa UF3000: Preparación previa al soldeo MIG/MAG y soldadura MAG de chapas y perfiles  de acero al carbono,


perteneciente al Módulo Formativo MF2313_2: Ejecución de las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo consumible, soldeo «MIG/MAG»,


asociado a la unidad de competencia UC2313_2: Ejecutar las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo consumible, soldeo «MIG/MAG»,


del Certificado de Profesionalidad Soldadura por arco bajo gas protector con electrodo consumible, soldeo «MIG/MAG».









OBJETIVOS GENERALES


El objetivo general del MF2313_2: Ejecución de las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo consumible, soldeo «MIG/MAG», es:




	Ejecutar las operaciones de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo consumible, soldeo «MIG/MAG».





Los objetivos generales del UF3000: Preparación previa al soldeo MIG/MAG y soldadura MAG de chapas y perfiles de acero al carbono, son:




	Obtener la información del procedimiento de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo consumible, para seleccionar los materiales, equipos o herramientas, entre otros, interpretando las especificaciones e instrucciones técnicas.


	Disponer los equipos y consumibles para la operación de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo consumible, cumpliendo la normativa aplicable sobre prevención de riesgos laborales y protección del medioambiente.


	Realizar la soldadura por arco bajo gas protector con electrodo consumible para unir los elementos, de acuerdo con las especificaciones técnicas, especificaciones de los procedimientos de soldeo o instrucciones de trabajo, cumpliendo la normativa aplicable sobre prevención de riesgos laborales y protección del medioambiente.












Unidad de aprendizaje 1
Características generales del proceso por arco bajo gas protector con electrodo consumible, soldeo MIG/MAG




Contenido


1. Introducción


2. Nomenclatura y números de referencia de los procedimientos según clasificación AWS (American Welding Society) y normalización europea (EN)


3. Especificaciones técnicas de soldeo (pWPS y WPS): información relativa a la ejecución de la soldadura, tipo de unión, tipo de soldadura, alimentación eléctrica, material de aporte, parámetros y temperaturas entre pasadas, entre otros


4. Planos de detalle de dimensiones y secuencias de soldadura (garganta, secuencias y capas, entre otros)


5. Soldeo bajo gas protector con electrodo consumible: ventajas, inconvenientes, limitaciones y aplicaciones fundamentales


6. Resumen




Objetivos


Los objetivos específicos de esta Unidad de Aprendizaje son:




	 Reconocer las características fundamentales del proceso de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo consumible (MIG/MAG), identificando sus variantes, sus fundamentos técnicos, sus aplicaciones industriales y las diferencias con otros procesos de soldeo por arco.


	 Clasificar los procedimientos de soldeo MIG y MAG según la norma EN ISO 4063 y su correspondencia con la clasificación AWS.


	 Interpretar correctamente la documentación técnica del procedimiento de soldeo, diferenciando entre especificaciones preliminares (pWPS) y especificaciones definitivas (WPS), reconociendo los elementos clave que las componen.


	 Valorar las ventajas, las limitaciones y las aplicaciones más comunes del proceso MIG/MAG en el entorno industrial actual, argumentando con criterio técnico su idoneidad o no para distintos materiales y condiciones de trabajo.






1. Introducción


El soldeo por arco bajo gas protector con electrodo consumible, conocido como proceso MIG/MAG, se ha consolidado como uno de los métodos más extendidos y versátiles en la industria de la fabricación metálica. Su capacidad para adaptarse a distintos tipos de materiales, su elevada productividad y la posibilidad de mecanización lo convierten en un recurso fundamental en sectores como la automoción, la calderería ligera y pesada, la industria naval o la fabricación de estructuras metálicas.


Este proceso se basa en la generación de un arco eléctrico entre un electrodo metálico —que se funde y actúa como material de aporte— y la pieza que soldar, todo ello protegido por un gas que evita la contaminación del baño de fusión. La diferencia entre MIG (Metal Inert Gas) y MAG (Metal Active Gas) radica principalmente en el tipo de gas empleado: los procesos MIG utilizan gases inertes como el argón o el helio, mientras que los procesos MAG emplean gases activos como el dióxido de carbono o mezclas con argón.


En esta unidad se estudiarán en profundidad las características generales del proceso MIG/MAG, su clasificación normativa, la documentación técnica asociada, los planos de detalle y sus principales ventajas e inconvenientes. Este conocimiento permitirá al alumnado interpretar y aplicar con seguridad los procedimientos en contextos reales de trabajo.


Samuel acaba de incorporarse como técnico de producción en una empresa dedicada a la fabricación de estructuras metálicas para el sector ferroviario. Durante sus primeros días, el responsable del taller le encomienda una tarea clave: debe familiarizarse con los procedimientos normalizados de soldeo utilizados en la planta, que emplea el proceso MIG/MAG para la unión de chapas de acero al carbono e inoxidable. A través de esta unidad, acompañaremos a Samuel en el descubrimiento de los fundamentos del proceso, su documentación técnica y su aplicación práctica, tal como se exige en el entorno industrial actual.



2. Nomenclatura y números de referencia de los procedimientos según clasificación AWS (American Welding Society) y normalización europea (EN)


[image: Imagen] HILO CONDUCTOR


En su segundo día de trabajo, Samuel recibe una carpeta con los procedimientos de soldeo utilizados en la planta. Al abrir los documentos, observa códigos como 135, 136 y GMAW-S. Un poco confundido, pregunta al responsable del Área de Calidad, quien le explica que se trata de nomenclaturas normalizadas que permiten identificar claramente el tipo de proceso, el tipo de hilo y el gas protector utilizado. Samuel comprende entonces que, para interpretar correctamente cualquier documentación técnica de soldeo, debe familiarizarse con las clasificaciones establecidas por la normativa europea y la americana.





En el entorno profesional, la utilización de códigos normalizados para identificar los procedimientos de soldeo garantiza la uniformidad, la trazabilidad y la seguridad en los procesos productivos. Entre las normas más utilizadas a nivel internacional destacan:




	
Clasificación europea EN ISO 4063: utiliza códigos numéricos para representar de forma sistemática los distintos procesos de soldeo.


	
Clasificación de la American Welding Society (AWS): ampliamente reconocida en el sector industrial y técnico a nivel global, especialmente en países de influencia anglosajona.





2.1. Clasificación según norma EN ISO 4063


La EN ISO 4063 establece un sistema de codificación numérica de tres cifras para identificar los procedimientos de soldeo, atendiendo a criterios como el tipo de arco, la naturaleza del electrodo y la protección gaseosa. En el caso del soldeo MIG/MAG, los códigos relevantes son los siguientes:





	Código ISO


	Descripción del proceso


	Clasificación técnica





	131


	Soldeo por arco bajo gas inerte con electrodo consumible


	MIG (hilo macizo)





	135


	Soldeo por arco bajo gas activo con electrodo consumible


	MAG (hilo macizo)





	136


	Soldeo por arco bajo gas activo con electrodo tubular con fundente


	MAG (hilo tubular con gas)





	137


	Soldeo por arco bajo gas inerte con electrodo tubular con fundente


	MIG (hilo tubular con gas)







[image: Imagen] IMPORTANTE


Esta clasificación también permite diferenciar variantes del mismo proceso según el tipo de hilo (macizo o tubular) y el gas protector (inactivo o activo), lo que facilita la elección adecuada del procedimiento en función del material base y de las condiciones de trabajo.





2.2. Clasificación según la American Welding Society (AWS)


La AWS no emplea códigos numéricos como la norma europea, sino que utiliza siglas descriptivas para denominar los distintos procesos de soldeo. En el caso del soldeo MIG/MAG, las principales referencias son:





	Sigla AWS


	Nombre del proceso


	Equivalencia aproximada EN ISO





	GMAW


	Gas Metal Arc Welding


	131, 135 (MIG/MAG con hilo macizo)





	FCAW-G


	Flux Cored Arc Welding — Gas shielded


	136, 137 (MAG/MIG con hilo tubular)







En esta clasificación:
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Aunque ambos sistemas de clasificación tienen enfoques distintos (numérico en Europa y siglas en AWS), conocer ambos resulta imprescindible en entornos industriales internacionalizados o con normativa mixta.






3. Especificaciones técnicas de soldeo (pWPS y WPS): información relativa a la ejecución de la soldadura, tipo de unión, tipo de soldadura, alimentación eléctrica, material de aporte, parámetros y temperaturas entre pasadas, entre otros
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Mientras continúa revisando la documentación técnica, Samuel observa que muchos de los archivos están identificados como pWPS y WPS. Aunque reconoce algunas abreviaturas, no tiene claro en qué se diferencian ni cómo se utilizan en el taller. Su encargado le explica que se trata de documentos esenciales para garantizar que todas las uniones soldadas cumplan con los requisitos técnicos exigidos, y que conocer su contenido es imprescindible para coordinar correctamente el trabajo en producción y asegurar la trazabilidad del proceso.





Las especificaciones de procedimiento de soldeo constituyen un conjunto de documentos técnicos estandarizados que recogen las condiciones bajo las cuales debe ejecutarse una unión soldada. Su función principal es garantizar que el procedimiento sea reproducible, seguro y conforme a la normativa vigente, minimizando el riesgo de defectos y asegurando la calidad del producto final.


Estas especificaciones se clasifican, generalmente, en dos grandes categorías: pWPS y WPS.


3.1. Especificación preliminar de procedimiento de soldeo (pWPS)


La pWPS (Preliminary Welding Procedure Specification) es un documento técnico preliminar que se elabora antes de la cualificación oficial del procedimiento. Contiene todos los datos necesarios para realizar una soldadura de prueba, que servirá como base para verificar si los parámetros propuestos son adecuados.


Este documento incluye:




	Tipo de unión (a tope, en ángulo, solape, etc.).


	Ubicación del cordón de soldadura (cordón de raíz, relleno, pasadas intermedias, acabado).


	Posición de soldeo (PA, PB, PC, etc.).


	Tipo de corriente y polaridad (CC+, CC-).


	Parámetros operativos preliminares (intensidad, tensión, velocidad de avance, caudal de gas).


	Material base y espesor.


	Material de aporte (tipo de hilo y diámetro).


	Tipo de gas y caudal (volumen de gas protector que se suministra por minuto).


	Temperatura entre pasadas y temperatura pre/poscalentamiento.





La pWPS es el punto de partida para desarrollar la documentación definitiva, y no puede utilizarse en producción hasta que no haya sido validada mediante ensayos y recogida en una WPS.


[image: Imagen] ACTIVIDAD COMPLEMENTARIA


1. Busca información en internet sobre las posiciones de soldeo según la norma ISO 6947. Anota al menos cuatro designaciones distintas (por ejemplo, PA, PB, PC, etc.) e indica brevemente en qué tipo de unión se aplican (a tope o en ángulo) y si se realizan en posición plana, horizontal, vertical o sobre cabeza.





3.2. Especificación de procedimiento de soldeo (WPS)


Una vez realizada la soldadura de prueba y superados los ensayos destructivos o no destructivos que exige la norma correspondiente, se genera la WPS (Welding Procedure Specification).


Este documento tiene carácter oficial y vinculante dentro del sistema de calidad de la empresa, y debe estar disponible en el taller para su consulta por parte de los soldadores, los inspectores y los supervisores.


Incluye todos los elementos de la pWPS, pero validados y ajustados tras los ensayos, lo que garantiza que el procedimiento:




	Es técnicamente viable.


	Cumple los requisitos mecánicos, químicos y dimensionales exigidos.


	Puede repetirse con seguridad en condiciones similares.
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En entornos certificados, cada WPS está asociada a un PQR (Procedure Qualification Record), donde se recogen los resultados de los ensayos realizados para su validación.





3.3. Importancia operativa


Conocer e interpretar una WPS es una competencia clave para cualquier profesional del soldeo. Permite:
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En el caso del proceso MIG/MAG, la WPS debe reflejar con precisión todos los parámetros asociados al uso de hilo continuo, al gas protector, el tipo de transferencia metálica (cortocircuito, globular, espray, pulsado), la posición de soldeo y la secuencia de ejecución.
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Modelo de WPS para el proceso MIG/MAG. En él aparecen todos los datos que se deben rellenar.
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Detalles de la preparación de la soldadura (croquis)


[image: Imagen] TAREA 1


Samuel recibe el siguiente fragmento de una especificación de procedimiento de soldeo simplificada (WPS) con una serie de cuestiones:




	Proceso: 135


	Tipo de hilo: Macizo


	Gas protector: Mezcla Ar + CO2



	Unión: A tope


	Posición: PA


	Intensidad: 180 A


	Tensión: 22 V


	Caudal de gas: 15 L/min


	Material base: Acero al carbono


	Diámetro del hilo: 1,0 mm





1. Indica si se trata de un proceso MIG o MAG.


2. Codifica este procedimiento según la norma EN ISO 4063 y según el sistema AWS.


3. Explica qué representa el valor del caudal de gas.


4. ¿Qué tipo de material de aporte se está utilizando?






4. Planos de detalle de dimensiones y secuencias de soldadura (garganta, secuencias y capas, entre otros)
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Una vez que Samuel comprende la importancia de los procedimientos de soldeo, su responsable le entrega varios planos de fabricación. A simple vista, le resultan familiares: líneas, cotas, símbolos… Sin embargo, pronto se da cuenta de que en estos planos aparecen elementos nuevos que no había estudiado con detalle, como la representación de gargantas, cordones de raíz, pasadas múltiples o secuencias de soldeo. Su responsable le explica que estos planos son fundamentales para preparar correctamente cada operación de soldeo, ya que definen con exactitud cómo debe ejecutarse la unión en función de su diseño técnico y la resistencia requerida.





Los planos de soldeo son documentos técnicos indispensables en la industria metalúrgica. En ellos se detallan todos los aspectos geométricos, simbólicos y secuenciales que deben considerarse durante la ejecución de una unión soldada. A diferencia de los planos mecánicos convencionales, estos documentos incorporan normas gráficas específicas, generalmente definidas por la norma ISO 2553, para la representación de soldaduras.


[image: Imagen] NOTA


La normativa americana (AWS) también establece normas de representación de las soldaduras. El conocimiento de ambas normas es fundamental, ya que la interpretación correcta de los planos es el punto de partida para una buena ejecución de los trabajos.





4.1. Elementos geométricos fundamentales


Los planos deben especificar claramente las dimensiones clave de cada unión, como:
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Estos datos garantizan que la unión tenga las dimensiones adecuadas para soportar los esfuerzos mecánicos previstos en servicio.
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Ejemplo de representación de elementos geométricos en planos de soldeo a tope


[image: Imagen]


Ejemplo de representación de elementos geométricos en planos de soldeo en T


4.2. Simbología normalizada


Para representar gráficamente los cordones de soldadura, se utilizan símbolos normalizados que indican:
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La norma UNE-EN ISO 2553 y la norma AWS establecen las reglas para la representación simbólica, y deben conocerse e interpretarse correctamente para evitar errores en la ejecución.





[image: Imagen]


4.3. Secuencias de ejecución y número de pasadas


En uniones de mayor espesor o en posiciones complejas, la ejecución requiere dividir el cordón en capas sucesivas. En estos casos, los planos pueden incluir:




	Esquemas de secuencia de soldeo, que indican el orden en que deben realizarse las pasadas para controlar deformaciones o tensiones residuales.


	Distribución de capas y pasadas, diferenciando entre cordón de raíz, de relleno y de acabado.


	Indicaciones específicas para el control de temperatura entre pasadas.





[image: Imagen] SABÍAS QUE…


En aplicaciones críticas, como recipientes a presión o estructuras sometidas a fatiga, el respeto de la secuencia indicada en plano es obligatorio para garantizar la calidad estructural de la unión.
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Ejemplo de croquis de secuencia de soldeo





4.4. Interpretación operativa


Para el operario, saber leer e interpretar correctamente estos planos permite:




	Preparar adecuadamente la junta antes del soldeo.


	Ajustar los parámetros según el espesor y la posición.


	Realizar el cordón conforme al diseño técnico.


	Evitar errores que puedan comprometer la seguridad de la unión.





[image: Imagen] NOTA


Durante el soldeo, la pistola establece dos ángulos fundamentales:




	Ángulo de trabajo: formado entre la línea perpendicular a la superficie del tubo y el eje del electrodo.


	Ángulo de desplazamiento: es la inclinación de la pistola respecto a la dirección de avance. Este ángulo permite mantener el arco dentro del campo de protección gaseosa y controla la forma del cordón.








[image: Imagen] APLICACIÓN PRÁCTICA


El encargado de taller le ha indicado a Samuel que se prevé realizar muchos metros de soldadura con el procedimiento 135. Le pide a Samuel que comunique al Departamento de Compras el nombre del procedimiento según la normativa americana, ya que el vendedor de hilo de soldadura necesita saberlo, y el gas que debería comprar para poder tener el suministro asegurado para el trabajo.


¿Podrías ayudarle?


Solución


El procedimiento 135, según la norma EN ISO 4063, corresponde al proceso de soldadura MAG con hilo macizo. En la normativa americana de soldadura (AWS), este proceso se conoce como GMAW (Gas Metal Arc Welding), por lo que ese es el nombre que debe comunicar al Departamento de Compras para que el proveedor pueda identificar correctamente el tipo de hilo necesario.


Respecto al gas de protección, al tratarse de un proceso MAG, se emplean gases activos o mezclas activas. Una de las mezclas más utilizadas en este proceso es argón con dióxido de carbono (Ar + CO2), ya que proporciona buena estabilidad del arco y protege adecuadamente el baño de fusión.






5. Soldeo bajo gas protector con electrodo consumible: ventajas, inconvenientes, limitaciones y aplicaciones fundamentales


[image: Imagen] HILO CONDUCTOR


Durante su primera semana en la empresa, Samuel es invitado a una reunión técnica en la que se debatirá la posibilidad de cambiar de procedimiento de soldeo para una nueva línea de producto. El responsable de soldadura le pide que prepare un pequeño informe comparativo sobre las ventajas y los inconvenientes del proceso MIG/MAG frente a otros procesos como el TIG o el SMAW. Para ello, Samuel deberá identificar con claridad los puntos fuertes del proceso actual, así como sus limitaciones, y justificar su uso en función de la productividad, los materiales, las posiciones de soldeo y la calidad final requerida.





El proceso de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo consumible, ya sea en su modalidad MIG o MAG, presenta una serie de ventajas operativas y técnicas que lo han convertido en uno de los métodos más utilizados en el sector metalúrgico y de fabricación industrial. No obstante, como cualquier procedimiento, también tiene ciertas limitaciones que deben conocerse para seleccionar correctamente su aplicación en función del tipo de trabajo.


5.1. Ventajas del proceso MIG/MAG


Este proceso de soldeo presenta las ventajas que se indican a continuación:
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2. Investiga en fuentes técnicas o manuales de fabricantes cuáles son los valores habituales de caudal de gas de protección (en L/min) en función de:






	Diámetro del hilo utilizado.


	Posición de soldeo.


	Tipo de junta (a tope, en ángulo).








Redacta una tabla sencilla con los valores aproximados y comenta brevemente por qué es importante ajustar el caudal según las condiciones.





5.2. Inconvenientes del proceso MIG/MAG


Los incovenientes principales del proceso MIG/MAG son:
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5.3. Limitaciones del proceso


El proceso MIG/MAG presenta una serie de limitaciones que desaconsejan su uso o lo hacen imposible. Entre estas limitaciones destacamos:




	
El soldeo de materiales con elevada conductividad térmica (como el cobre) o con revestimientos superficiales especiales puede presentar dificultades de penetración o defectos.


	
El soldeo en posiciones verticales y sobrecabeza requiere ajustes específicos de parámetros y técnica operativa.


	
La transferencia metálica por cortocircuito en espesores mayores puede no garantizar suficiente penetración si no se ajusta correctamente.


	
No es recomendable para trabajos con acceso restringido o alta movilidad, donde otros procesos como el TIG o el electrodo revestido pueden ser más manejables.





5.4. Aplicaciones fundamentales


El proceso MIG/MAG se aplica de forma habitual en:




	Fabricación de estructuras metálicas:



	Naves industriales.


	Puentes.


	Soportes.








	Industria del automóvil y componentes metálicos ligeros.


	Calderería media y pesada.


	Sector naval y ferroviario.


	Reparaciones industriales y mantenimiento de maquinaria.


	Aplicaciones en acero inoxidable o aluminio (especialmente en procesos MIG).





Su combinación de velocidad, calidad y facilidad de integración en líneas automatizadas lo convierte en una elección estratégica en entornos industriales donde se valora tanto la eficiencia como la repetitividad del proceso.
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Puente de la Constitución de 1812 (Cádiz). Es una estructura de hormigón y acero. Se utilizaron procesos de soldadura MAG en la soldadura de algunas partes metálicas.


[image: Imagen] ACTIVIDAD COMPLEMENTARIA


3. Busca un ejemplo de estructura metálica soldada mediante el proceso MIG o MAG, como un puente peatonal, una pasarela, una barandilla urbana o una estructura de cubierta visible en una localidad cercana. Una vez localizada, completa la siguiente información:






	Nombre de la estructura (si tiene) o descripción.


	Localidad donde se encuentra.


	Función que cumple (paso peatonal, paso de vehículos, cubierta, etc.).


	Año aproximado de construcción (si se conoce o puede estimarse).


	Justificación del empleo de soldadura MIG/MAG.












6. Resumen


Conocer las características generales del proceso de soldeo por arco bajo gas protector con electrodo consumible es esencial para comprender su funcionamiento, sus aplicaciones y los requisitos técnicos. La clasificación normativa mediante códigos EN ISO y siglas AWS permite identificar con precisión las variantes del proceso MIG/MAG, ya sea con hilo macizo o tubular, y con gas inerte o activo, en función del tipo de material y la configuración de la unión.


La documentación técnica del procedimiento, a través de las especificaciones preliminares (pWPS) y definitivas (WPS), garantiza que la ejecución del soldeo cumpla con los estándares de calidad, seguridad y repetibilidad exigidos en el entorno industrial. Estos documentos definen los parámetros clave del proceso y deben ser interpretados correctamente por el personal técnico.


Asimismo, la lectura de planos de soldeo y la interpretación de la simbología asociada permiten planificar y ejecutar con precisión cada unión soldada, teniendo en cuenta aspectos como la garganta, el número de pasadas, la secuencia de ejecución o la posición de soldeo.


Finalmente, analizar las ventajas, los inconvenientes y las limitaciones del proceso MIG/MAG ayuda a seleccionar el método de soldeo más adecuado para cada situación, optimizando los recursos disponibles y garantizando la calidad del producto final en sectores como la fabricación de estructuras, la calderería, el transporte o la industria ligera.






Ejercicios de autoevaluación
Unidad de Aprendizaje 1


1. ¿Qué gases se utilizan en el proceso de soldeo MIG?








2. Completa la siguiente oración:


En el proceso MAG, el gas de protección es de tipo ___________.


3. ¿Cuál es la función principal del hilo electrodo?


a. Refrigerar la pistola.


b. Aportar gas al baño de fusión.


c. Actuar como material de aporte y conducir la corriente eléctrica.


d. Regular la tensión del arco.


4. Determina si la siguiente oración es verdadera o falsa: “El proceso MIG/MAG permite mecanización y automatización”.




	Verdadero


	Falso





5. Relaciona los elementos con su función:


a. Pistola.


b. Fuente de energía.


c. Hilo electrodo.


__ Proporciona la energía eléctrica necesaria.


__ Aplica la corriente y el gas sobre la pieza.


__ Conduce la corriente y aporta el metal.


6. ¿Qué norma europea clasifica los procesos de soldeo como 131 y 135?








7. ¿Qué información incluye una especificación pWPS?








8. Completa la siguiente oración:


El símbolo de soldeo se compone de una línea de referencia y una _______________________.


9. ¿Para qué se usan los planos de detalle en soldadura?








10. Determina si la siguiente oración es verdadera o falsa: “El proceso MIG se utiliza principalmente para soldar aluminio y aceros inoxidables”.




	Verdadero


	Falso
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Alta produ
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Versatilidad de aplicacién
- Adecuado para una gran variedad de materiales y espesores,
desde chapas delgadas hasta estructuras més pesadas.

Buena visibilidad del bafio de fusién
- Mejora el control visual del proceso, especialmente Gtil en
posiciones planas y horizontales.
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GMAW (Gas Metal Arc Welding)
- Engloba tanto el proceso MIG como el MAG,
diferenciéndolos segun el tipo de gas empleado
(informe detallado en la WPS).

FCAW-G (Flux-Cored Arc Welding - Gas-shielded)
- Se refiere al uso de hilo tubular con proteccién
gaseosa externa, y se corresponde con los
procesos 136 y 137 seg(in EN I1SO.
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