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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 UF2998: Realización de las operaciones previas al soldeo con electrodo,


perteneciente al Módulo Formativo MF2312_2: Realización de las operaciones previas al soldeo con electrodo,


asociado a la unidad de competencia UC2312_2: Realizar las operaciones previas de preparación al soldeo con electrodo,


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









OBJETIVOS GENERALES




El objetivo general del MF2312_2: Realización de las operaciones previas al soldeo con electrodo, es:




	Realizar las operaciones previas de preparación al soldeo con electrodo.





El objetivo general del UF2998: Realización de las operaciones previas al soldeo con electrodo, es:




	Obtener la información relativa a la preparación de bordes y posicionamiento de las piezas, para identificar el orden de ejecución de las operaciones, las herramientas y los equipos a emplear, interpretando las especificaciones técnicas.










Unidad de aprendizaje 1
Interpretación de documentación técnica
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Objetivos

Los objetivos específicos de esta Unidad de Aprendizaje son:


	 Clasificar correctamente los diversos tipos de materiales usados en soldadura, comprendiendo sus propiedades físicas, químicas y metalúrgicas esenciales.

	 Interpretar con precisión los símbolos de soldadura según las normas UNE-EN y ANSI/AWS.

	 Usar correctamente la terminología técnica asociada a la preparación de bordes, el posicionado y la fijación de piezas.

	 Aplicar tanto las hojas de proceso detalladas en la preparación de piezas, estandarizando procedimientos y optimizando tiempos, como los requisitos de las especificaciones de procedimiento de soldadura (WPS).




1. Introducción

La soldadura es una disciplina técnica que exige precisión, conocimiento y una comprensión profunda de los materiales y los procesos. Dominar la soldadura significa no solo saber cómo operar un equipo, sino también entender el “por qué” detrás de cada unión, garantizando la seguridad, la calidad y la integridad de cualquier proyecto.

En el mundo de la fabricación y la ingeniería, saber soldar es solo la mitad de la ecuación. La otra mitad, igualmente crucial, es comprender las instrucciones. Cada proyecto, cada componente y cada unión viene con un conjunto de “planos” y “reglas” que dictan exactamente cómo debe hacerse el trabajo. Esta información se encuentra en la documentación técnica. Ser capaz de leer, entender y aplicar esta información es lo que transforma un buen soldador en un profesional indispensable.

En este material abordarás el trabajo desde la identificación y clasificación de materiales según sus propiedades únicas, el manejo y aplicación de la simbología de soldadura (UNE-EN, ANSI/AWS) para interpretar y dibujar planos con exactitud, hasta la comprensión de la terminología específica de la preparación de bordes, el posicionado y la fijación de piezas. Además, aprenderás a utilizar hojas de proceso, interpretar las especificaciones de procedimiento de soldadura (WPS) y leer planos de despiece y detalle, asegurando que cada unión no solo sea fuerte, sino también perfecta, conforme a estándares de alta calidad y seguridad.

En el complejo mundo de la soldadura, donde la precisión y el conocimiento profundo de materiales y procesos son clave para garantizar la seguridad y calidad, Manuel, soldador experto, encarna la fusión perfecta entre habilidad práctica y dominio de la documentación técnica, aplicando diariamente su capacidad para leer, interpretar y ejecutar proyectos según las más estrictas especificaciones, desde la identificación de materiales hasta la comprensión de WPS y planos. A lo largo de la unidad, vamos a avanzar en los diferentes apartados siguiendo el aprendizaje de Manuel para la profesión de soldadura.


2. Designación y clasificación de los materiales

[image: Imagen] HILO CONDUCTOR

Para Manuel, una de las primeras y más grandes ventajas de su aprendizaje es entender que en la soldadura no todo es acero. Saber que existen diferentes tipos de materiales para trabajar es como descubrir una nueva dimensión en su oficio.

Imagina a Manuel en el taller. Ahora, cuando ve una pieza, no solo ve metal; reconoce si es un acero al carbono que se suelda de una manera, o si es un acero inoxidable con sus propias reglas, o quizás un aluminio, ligero y con sus desafíos particulares. Este conocimiento le permite a Manuel elegir las herramientas y la técnica correctas desde el principio.

Saber que cada material reacciona de forma distinta al calor, que algunos necesitan una preparación especial o que ofrecen una resistencia específica, le da a Manuel una flexibilidad enorme. Le permite abordar una variedad de proyectos que antes le parecían imposibles y, sobre todo, le asegura que la unión que realice no solo sea fuerte, sino que sea la perfecta para ese material y su propósito. Es esta comprensión la que está transformando a Manuel en un soldador mucho más versátil y competente.



En el trabajo de la soldadura, dominar las técnicas de unión es solo una parte de la ecuación. Antes de siquiera pensar en encender el equipo, es absolutamente fundamental comprender el “ADN” de los materiales con los que vamos a trabajar. Cada metal, cada aleación, tiene una identidad única, determinada por su composición química, su microestructura y sus propiedades mecánicas. Estas características no solo definen su resistencia o su dureza, sino, crucialmente, su soldabilidad: ¿cómo se comportará ese material cuando le apliquemos calor intenso? ¿Será propenso a agrietarse? ¿Necesitará un tratamiento previo o posterior a la soldadura?

Ignorar esta fase de reconocimiento es como intentar construir una casa sin saber de qué están hechos los ladrillos. Por eso, en esta sección, nos adentraremos en el mundo de la designación y clasificación de los materiales. Aprenderemos a identificar los distintos tipos de metales, desde los versátiles aceros al carbono y sus complejas aleaciones hasta la ligereza del aluminio o la resistencia del titanio. Entenderemos los sistemas estandarizados que nos permiten “nombrar” y “categorizar” estos materiales, lo que a su vez nos guiará en la elección del proceso de soldadura más adecuado, el material de aporte correcto y los parámetros óptimos para asegurar una unión perfecta y duradera. Este conocimiento es la base sobre la que construirás cada soldadura de calidad.

2.1. Tipos de acero al carbono en soldadura

Los aceros al carbono son, sin duda, los caballos de batalla de la industria de la soldadura, constituyendo la aleación más fundamental de hierro y carbono. Sin embargo, no todos los aceros al carbono son iguales; la clave para una soldadura exitosa reside en entender su contenido de carbono. Este porcentaje determina no solo la dureza y resistencia del acero, sino también, y crucialmente, su soldabilidad.

Podemos clasificarlos en tres grupos principales:


	
Aceros de bajo carbono (dulces): son los más fáciles de soldar, gracias a su bajo contenido de carbono (menos del 0,25 %). Son dúctiles y raramente requieren precalentamiento.

	
Aceros de medio carbono: con un 0,25 % a 0,60 % de carbono, son más resistentes, pero su soldabilidad disminuye. A menudo necesitan precalentamiento y tratamientos postsoldadura para evitar agrietamientos.

	
Aceros de alto carbono: con más del 0,60 % a 2 % de carbono, son muy duros, pero extremadamente difíciles de soldar. Su alta tendencia a las grietas exige precauciones rigurosas y un control térmico estricto.



[image: Gráfico circular de porcentaje de carbono; la categoría Fundición es la mayoritaria, seguida de niveles Alto, Medio y Bajo.]

Entre un 2 % y un 6,67 % de carbono se considera fundición y no está dentro de las tres categorías principales.

Comprender estas diferencias es vital para seleccionar el proceso y los parámetros de soldadura correctos, asegurando la integridad de cada unión.

Acero inoxidables

El acero inoxidable es una familia de aleaciones de hierro que se distingue por su notable resistencia a la corrosión. Lo que lo hace “inoxidable” es la presencia de un mínimo de 10,5 % de cromo en su composición química. Este cromo forma una delgada pero robusta capa protectora, llamada “capa pasiva”, en la superficie del metal. Esta capa actúa como una barrera invisible que se autorrepara si se daña, evitando que el acero se oxide o se corroa en la mayoría de los ambientes.

Cuando hablamos de acero inoxidable, nos referimos a un grupo muy diverso de aceros. Este cromo es crucial porque crea una capa protectora que los hace resistentes a la corrosión.

Estos aceros se dividen en cinco grandes familias y cada una tiene una estructura interna (metalográfica) única, que le confiere propiedades particulares y afecta directamente su comportamiento durante la soldadura:

[image: Diagrama circular que muestra la clasificación de aceros: Ferrítico, Austenítico, Martensítico, Endurecibles y Dúplex.]

Antes de ver cada familia en detalle, es importante entender cómo los elementos que se les añaden a estos aceros afectan su estructura y, por lo tanto, su soldabilidad y resistencia a la corrosión.

Aceros inoxidables martensíticos

Estos fueron los primeros aceros inoxidables que aparecieron, parte de la serie 400. Sus características principales son:


	
Resisten la corrosión de forma moderada. No son los mejores, pero cumplen.

	
Se pueden hacer más duros y fuertes con calor (tratamiento térmico). Esto nos permite conseguir piezas muy resistentes y duras.

	
Son magnéticos.

	
Se sueldan con dificultad. Esto es importante por su alto contenido de carbono y su dureza natural.

	Están hechos principalmente de cromo (entre 10,5 % y 18 %) y tienen un alto contenido de carbono (hasta 1,2 %).



Aceros inoxidables ferríticos

También son de la serie 400. Mantienen una estructura estable, sin cambios, desde la temperatura ambiente hasta que se funden. Sus características son:


	
Resisten la corrosión de forma moderada a buena, y esa resistencia mejora si tienen más cromo o algo de molibdeno.

	
No se pueden endurecer con calor, solo un poco al trabajarlos en frío.

	
Son magnéticos.

	
Su soldabilidad es mala. Por eso, en piezas delgadas, a menudo se evitan las soldaduras.

	Normalmente se les hace un tratamiento llamado “recocido” para que sean más suaves, dúctiles y resistan mejor la corrosión.

	Como no son muy duros, se usan sobre todo en procesos de formado en frío.

	Son básicamente aleaciones con cromo (entre 10,5 % y 30 %), pero con muy poco carbono (casi siempre 0,08 % o menos). Algunos pueden tener molibdeno, silicio, aluminio, titanio y niobio para darles otras propiedades.



[image: Imagen] NOTA

Este tipo de material inoxidable es el utilizado en neveras, lavadoras, etc. A pesar de que muchos lo consideran como inoxidable de mala calidad, debemos saber que no es así; simplemente es magnético por su contenido en ferrita.



Aceros inoxidables austeníticos

Esta es la familia más grande y popular; incluye las series 200 y 300. Se usan mucho porque son muy fáciles de moldear y tienen una excelente resistencia a la corrosión. Algunas de sus características son:


	
Excelente resistencia a la corrosión.

	
Se endurecen al trabajarlos en frío, no con calor.

	
Se sueldan muy bien.

	
Son muy higiénicos y fáciles de limpiar.

	
Se forman y transforman fácilmente.

	
Funcionan bien en temperaturas extremas, tanto muy frías como muy calientes.

	
No son magnéticos.

	Se consiguen añadiendo elementos como níquel, manganeso y nitrógeno. Tienen entre 16 % y 26 % de cromo y un bajo contenido de carbono (0,03 % a 0,08 %).

	El cromo les da resistencia a la oxidación hasta unos 650 °C.



[image: Imagen] ACTIVIDAD COMPLEMENTARIA

1. Busca en internet cuál es el tipo de inoxidable más utilizado en los trabajos de soldadura.



Esta familia se divide en dos:

[image: Comparativa de series AISI: la Serie 300 usa cromo y níquel; la Serie 200 usa cromo, manganeso y nitrógeno para mayor resistencia.]

[image: Imagen] VÍDEO

En el siguiente enlace puedes visualizar un vídeo que te ayudará gráficamente a ampliar la información.

[image: Código QR que vincula a contenido digital complementario relacionado con el texto.]

https://redirectoronline.com/uf29980101

Aceros inoxidables dúplex

Estos aceros son una mezcla de cromo, níquel y molibdeno, combinando lo mejor de las estructuras ferrítica y austenítica. Sus características son:


	
Son magnéticos.

	
No se pueden endurecer con calor.

	
Se sueldan bien.

	Su estructura mixta les da una resistencia mejorada a la corrosión por agrietamiento bajo tensión, especialmente en ambientes con cloruros.

	Contienen entre 18 % y 26 % de cromo y entre 4,5 % y 6,5 % de níquel. También pueden tener nitrógeno, molibdeno, cobre, silicio y tungsteno para mejorar aún más su resistencia a la corrosión.



Aceros inoxidables endurecibles por precipitación

Esta familia es una alternativa si necesitas un acero inoxidable con mucha resistencia mecánica y buena capacidad de ser mecanizado. Son aleaciones de hierro, cromo y níquel que logran su gran resistencia al ser sometidos a un tratamiento térmico de envejecimiento. Suelen tener nombres específicos de las empresas que los fabrican.

[image: Tabla comparativa de tipos de acero (Martensíticos, Ferríticos, Austeníticos) y sus propiedades técnicas.]

** Adquieren mayor dureza al ser trabajados en frío.
** Adquieren cierto magnetismo al ser trabajados en frío.

Aluminio y sus aleaciones

Cuando trabajamos con aluminio en soldadura, es clave conocer sus características únicas. Este metal es ligero, de un brillante color blanco plateado y relativamente blando. Para darte una idea, una pieza de aluminio pesa más o menos un tercio de lo que pesaría una de acero del mismo tamaño.

El aluminio es muy apreciado por su excelente resistencia a la corrosión frente al aire, agua, aceites y muchos productos químicos. ¿La razón? Forma una capa protectora de óxido de aluminio (llamada “alúmina”) en su superficie. Esta capa es una barrera fantástica contra la corrosión, pero hay un detalle crucial para la soldadura: la alúmina tiene un punto de fusión altísimo. Esto significa que debemos quitarla antes o durante el soldeo para poder fundir bien el metal base y conseguir una unión fuerte.

Además, el aluminio es un metal muy dúctil, lo que significa que se puede estirar o deformar sin romperse, incluso a temperaturas muy bajas. El aluminio puro, por sí solo, no es muy resistente. Sin embargo, cuando lo mezclamos con otros elementos, creamos aleaciones de aluminio que son mucho más fuertes y mejoran sus propiedades mecánicas.

Finalmente, el aluminio puro es un excelente conductor de electricidad, incluso mejor que sus aleaciones. Por eso lo verás mucho en aplicaciones eléctricas.

Comprender estas propiedades es fundamental para soldar aluminio de manera efectiva, ya que su ligereza, resistencia a la corrosión, capa de óxido y conductividad térmica influyen directamente en la técnica y los parámetros que debemos usar.

El aluminio puro es útil, pero para lograr propiedades específicas como mayor resistencia, lo mezclamos con otros metales. A esto lo llamamos “aleaciones de aluminio”. Los elementos más comunes que se le añaden son cobre (Cu), magnesio (Mg), silicio (Si) y zinc (Zn). A veces, también se incluyen pequeñas cantidades de cromo (Cr), hierro (Fe), níquel (Ni) y titanio (Ti). La gran ventaja es que cada una de estas aleaciones ofrece características superiores al aluminio sin alear.

Con estas aleaciones, podemos fabricar piezas de dos formas principales:

[image: Esquema de obtención de metales por moldeo (formas variadas) o deformación (laminación y forja).]

Tipos de aleaciones: tratables y no tratables térmicamente

Tanto las aleaciones para moldeo como las de forja se dividen en dos grupos según si pueden mejorar sus propiedades con calor:

[image: Clasificación de aleaciones: las tratables térmicamente cambian propiedades con calor; las no tratables no presentan cambios significativos.]

[image: Fotografía en detalle de un cordón de soldadura con patrón de escamas uniforme sobre una superficie metálica.]

Las soldaduras de aluminio deben cumplir con todos los requisitos marcados en las WPS

El tratamiento térmico de bonificado es un proceso clave para las aleaciones bonificables. Consiste en calentar el metal a unos 500 °C y luego enfriarlo rápidamente. Después, dependiendo de la aleación, se realiza una maduración: puede ser natural (manteniéndolo a temperatura ambiente) o artificial (calentándolo a unos 200 °C). Si este tratamiento se aplica a las aleaciones bonificables, su dureza y resistencia mecánica aumentarán considerablemente. Sin embargo, en las no bonificables, este proceso no tendrá ningún efecto importante.

[image: Organigrama de clasificación de aleaciones de aluminio para forjado y colado según su tratamiento.]

Designación de las aleaciones de aluminio para forja

Solo se expondrán las aleaciones para forja, puesto que son las que más se destinan a trabajos de soldeo.

Según la norma UNE 38-300 Aluminio y aleaciones para forja. Generalidades, el aluminio y las aleaciones de aluminio para forja constituyen la serie L-3XXX. Esta serie se clasifica en grupos, atendiendo a los principales elementos de aleación. Se consideran los grupos que se indican en la siguiente tabla:



	Designación de grupo

	Aleación




	Grupo L-30XX

	Aluminio




	Grupo L-31XX

	Aleaciones de aluminio-cobre (Al-Cu)




	Grupo L-33XX

	Aleaciones de aluminio-magnesio (Al-Mg)




	Grupo L-34XX

	Aleaciones de aluminio-magnesio-silicio (Al-Mg-Si)




	Grupo L-35XX

	Aleaciones de aluminio-silicio (Al-Si)




	Grupo L-36XX

	Aleaciones varias




	Grupo L-37XX

	Aleaciones aluminio-zinc (Al-Zn)




	Grupo L-38XX

	Aleaciones aluminio-manganeso (Al-Mn)




	Grupo L-39XX

	Aleaciones aluminio-estaño (Al-Sn)





La designación americana, según la Aluminium Association (AA), consiste en cuatro dígitos.

El primer dígito identifica el grupo de aleación, el segundo dígito indica una modificación de la aleación inicial o el límite de impurezas en el caso de aluminio no aleado. En la siguiente tabla se indican los grupos de aleación.



	Grupo de aleación

	Designación de la serie




	Aluminio, pureza mínima: 99,00 %

	1XXX




	Aluminio-cobre

	2XXX




	Aluminio-manganeso

	3XXX




	Aluminio-silicio

	4XXX




	Aluminio-magnesio

	5XXX




	Aluminio-magnesio-ailicio

	6XXX




	Aluminio-zinc

	7XXX




	Aluminio-otros elementos

	8XXX





[image: Imagen] ACTIVIDAD COMPLEMENTARIA

2. Busca qué tipo de vehículos de transporte están realizados con aluminio y están realizados con procesos de soldadura.




3. Simbología de la soldadura: UNE-EN y AWS

[image: Imagen] HILO CONDUCTOR

Manuel ya no es el mismo de antes. Gracias a los conocimientos que ha adquirido, ya sabe identificar sin dudar el tipo de material que va a soldar. Distingue rápidamente si es un acero al carbono, un brillante inoxidable o un ligero aluminio, comprendiendo que cada uno exige un trato especial.

Pero la maestría de Manuel va un paso más allá. Hoy, le han suministrado un plano lleno de símbolos de soldadura. Lo que antes parecían jeroglíficos, ahora son instrucciones claras y precisas. Gracias a su dominio de la simbología UNE-EN y AWS, Manuel puede “leer” ese plano como si fuera su propio idioma. Entiende la forma de la unión, la preparación de bordes necesaria, las dimensiones exactas y hasta si la soldadura debe ser continua o intermitente.

Este nuevo nivel de comprensión le permite a Manuel saber exactamente el tipo de soldadura que realizar para cada unión, asegurando no solo la resistencia, sino también la calidad y la eficiencia que exige cada proyecto. Es la combinación de su conocimiento sobre los materiales y su habilidad para interpretar los planos lo que lo convierte en un soldador excepcional, capaz de transformar el diseño en una realidad tangible y perfecta.



En soldadura, la claridad en la comunicación es esencial. La simbología de soldadura es ese lenguaje universal que permite a todos, desde diseñadores hasta soldadores, entender cómo debe ser cada unión para garantizar su calidad y seguridad.

Esta sección te sumergirá en los dos sistemas principales: la normativa UNE-EN (estándares europeos) y la AWS (American Welding Society). Aunque comparten una lógica, tienen diferencias clave. Dominarlas te permitirá interpretar y crear planos con confianza, asegurando que tus proyectos cumplan con cualquier especificación técnica. Es el lenguaje que une el diseño con la fabricación.

El símbolo de soldadura es la clave para entender cómo debe hacerse una unión. Piensa en él como un pequeño diagrama que lo explica todo.

Este símbolo se compone de una línea de referencia (que es como la “espina dorsal” del símbolo) y una línea de flecha. La flecha siempre apunta directamente a la unión que vamos a soldar en el dibujo.

Sobre esa línea de referencia es donde se coloca toda la información importante: qué tipo de soldadura es, sus dimensiones, detalles extra y cualquier otra indicación necesaria. Lo ideal es dibujar esta línea de referencia de forma horizontal, paralela a la parte de abajo del plano.

A menudo, la línea de referencia no es simple, sino doble. Una de las líneas es continua y la otra es discontinua (a trazos). La línea discontinua se usa para dar información sobre el lado opuesto de la soldadura. Puede ir tanto encima como debajo de la línea continua (aunque se prefiere que vaya debajo). Esto es muy útil cuando una soldadura tiene características diferentes en cada lado de la unión.

[image: Diagrama de una línea de referencia de soldadura con flecha (1), línea continua (2) y cola de bifurcación (3).]

1. Línea de flecha

2. Línea de referencia

3. Cola

El punto 1 nos señala donde se debe de realizar la soldadura.

El punto 2 agrega detalles al símbolo de soldadura.

3.1. Símbolos básicos

Al símbolo básico de soldadura (esa combinación de la línea de referencia y la flecha) podemos añadirle más información. Para especificar el tipo de soldadura que necesitamos, usamos lo que se llaman “símbolos elementales”. Estos nos dicen cómo será la soldadura desde el punto de vista de su forma.

Estos símbolos elementales se colocan justo encima o debajo de la línea de referencia, usualmente en su parte central.

Además, podemos hacer el símbolo aún más preciso añadiendo símbolos suplementarios, dimensiones o cualquier otra nota extra que sea necesaria. Y lo que es genial: estos símbolos elementales pueden combinarse entre sí para describir soldaduras más complejas o configuraciones especiales.

[image: Tabla de símbolos y representaciones de soldaduras a tope: bordes rectos, en V, en U y en J.]

[image: Simbología de soldaduras: ángulo, tapón, resistencia, costura y a tope en V simple.]

[image: Representación simbólica de soldadura a tope en bisel simple, de canto, rebordeada y recargue.]

Información obtenida de la norma UNE-EN ISO 2553

Los siguientes símbolos son complementarios:

[image: Tabla de símbolos para acabados superficiales (plano, convexo, cóncavo) y tipos de respaldo.]
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Algunos símbolos parece que se salen de la preparación de bordes, pero son fundamentales. Aquí podemos ver el banderín; este nos viene a contar que se realizará el trabajo fuera del taller, es decir, en el lugar de destino y la soldadura intermitente, que nos abrevia para indicarnos una soldadura secuencial y repetitiva. Estas dos se representan, como vemos, en la siguiente tabla:

[image: Tabla comparativa de simbología para soldadura en campo y soldadura intermitente alternada con sus representaciones gráficas.]

Información obtenida de la norma UNE-EN ISO 2553

[image: Imagen] TAREA 1

A Manuel le han pasado un plano indicándole la soldadura que debe realizar. Esta soldadura se debe hacer con un chaflán y en posición plana; también le viene indicado una línea horizontal justo encima de la soldadura.

¿Sabrías decir a qué se refiere esa línea y cómo se debería proceder?



En cuanto a los símbolos elementales normalizados, a pesar de que con la simple imagen nos debe valer para realizar la soldadura, al ser normas internacionales y válidas para normativas vigentes en cualquier lugar del mundo, siempre es aconsejable su visualización con sus nombres en inglés.

[image: Infografía técnica completa con diversos símbolos de soldadura y sus designaciones estándar.]

3.2. Diferencias entre normativas UNE y AWS

A la hora de diferenciar los símbolos de soldadura de la UNE-EN y de la AWS, debemos fijarnos en algunos detalles, como las líneas discontinuas, pero lo mejor es cerciorarse en la leyenda de que es donde reside la normativa que se aplica.

Además, en la AWS suelen indicar la soldadura que realizar en la parte inferior de la línea de referencia si apunta directamente y en la parte superior si la soldadura se realizaría en la parte opuesta. Realicemos un ejemplo indicando el sistema A como la norma UNE-EN y el sistema B como la AWS:

[image: Diagrama comparativo de los sistemas A y B para la ubicación del símbolo en la línea de referencia.]
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Al igual que las líneas de referencias múltiples, estas nos dirán secuencialmente cómo debemos proceder, siendo el detalle de las líneas discontinuas y la posición del símbolo lo que nos indique el trabajo que debemos realizar:

[image: Ilustración que indica el orden numérico de las operaciones de soldeo en los planos técnicos.]

Información obtenida de la NORMA UNE EN ISO 2553

3.3. Cómo dimensionar las soldaduras en los planos
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