
 

 

UF1672 - Soldadura oxigás

Sinopsis
La soldadura oxigás es la más antigua de todos los procesos manuales que se emplean actualmente. Las

primeras soldaduras con este proceso se pudieron realizar en el año 1900 cuando se dispuso de la tecnología

necesaria para embotellar gases industriales con seguridad. Este manual viene de la atenta revisión de obras

de referencia en la materia y del conocimiento adquirido de la aplicación práctica.

 

La obra responde fielmente al contenido previsto en la Unidad Formativa UF1672, incardinada en el Módulo

Formativo MF0101_2 Soldadura con arco bajo gas protector con electrodo consumible e incluida en el

certificado de profesionalidad Soldadura oxigás y soldadura MIG MAG (FMEC0210) regulado por el RD

1525/2011 de 31 de octubre, modificado por el RD 618/2013 de 2 de agosto.

 

Los contenidos teóricos son de rigurosa actualidad y las prácticas se han realizado con equipos y materiales de

última generación, documentándose en fichas individuales que contienen con todo detalle los parámetros y

técnicas utilizadas para lograr una correcta ejecución. Además, fotografías, diagramas, tablas, esquemas y

ejemplos reales enriquecen el contenido de este manual. Todas las explicaciones teóricas y prácticas se

desarrollan formulando preguntas que se contestan razonadamente para facilitar la comprensión y el

aprendizaje. Cuestionarios de autoevaluación cierran cada bloque de contenido ayudando a docentes y

alumnos a valorar la consecución de los objetivos didácticos.

 

En definitiva, presentamos una obra imprescindible para acercarse de forma rigurosa y práctica a la soldadura

oxigás y lograr la competencia profesional en este campo de fabricación mecánica.
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