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1. Formato da proba

Formato

= A proba consta de tres problemas.

Puntuacioén

= 10 puntos.

Duracion

= Tempo estimado para responder: 60 minutos.

Materiais e instrumentos que se poden empregar dura  nte a proba

= Material proporcionado polo tribunal.
= Boligrafo con tinta negra ou azul.

= Calculadora cientifica, excepto as que sexan pnagjpées, graficas ou con capacidade pa-
ra almacenar e transmitir datos.

Advertencias para as persoas participantes

= Cumprira desenvolver o conxunto ou a secuencigpgeaoions ordenadas que dan lugar
ao resultado final, ou a xustificacién razoadaetposta, se se require na cuestion algun
argumento de reflexién. En caso contrario, nonusgyara o exercicio.

= Os exames non deben levar ningun tipo de marctexria que poidan identificar a persoa
candidata, agas nos espazos reservados paradestificacion.
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Exerciclo

Problema 1 [BPuntes]

Nun local de 100 mdispéfiense dous depdsitos de 1600 litros de gasaterconectados e
instalados en superficie, para alimentar as ingtaia de calefaccion e AQS dun hotel de tres
estrelas. Dispon da instalacion de boca de carg@azada 15 metros. Formulanse as seguin-
tes cuestions:

En un local de 100 frse disponen dos depdsitos de 1.600 litros de gasiiterconectados e instalados en

superficie, para alimentar las instalaciones deefatciéon y ACS de un hotel de tres estrellas. Dispte la
instalacion de boca de carga desplazada 15 me8eglantean las siguientes cuestiones:

1. Desefiar mediante esbozo en planta e alzado con cotas a aireacion e a carg;a dos depdsitos,
reflectindo todos os elementos e condutos con medidas, secciéns e cotas. ° P!

Disefiar mediante croquis en planta y alzado acotadzireacion y la carga de los depositos, reflelan
todos los elementos y conductos con medidas, sescjocotag’® Punes!

2. Tendo en conta que a tubaxe de carga é de 3 polgadas e que para evitar a aparicion de elec-
tricidade estatica a velocidade se fixa en 0,54 m/seg, cumprira as prescricions fixadas? [L5 ptos]

Teniendo en cuenta que la tuberia de carga esplddadas y que para evitar la aparicién de eleditric
dad estética la velocidad se fija en 0,54 m/segnygira las prescripciones fijadad?® Puesl

Problema 2 [Bpuntos]

Posicions de soldaxe. As designacions de soldda&a asrmalizadas; as mais utilizadas son
EN e ASME. Cubra a tdboa coas designacions EN eEAS&gundo as posicions de union.

Posiciones de soldeo. Las designaciones de soktéa aormalizadas; las mas utilizadas son EN y ASME
Cubra la tabla con las designaciones EN y ASME séggiposiciones de union.

Posicion da union Normativa de soldadura

L . Nomenclatura comtin
Posicion de la unién

EN ASME

O’)‘ Multiple ascendente ou descendente
Multiple ascendente o descendiente

Tubaxes fixas / Tuberias fijas

§
© Mdltiple ascendente ou descendente
Multiple ascendente o descendiente

Tubaxes fixas / Tuberias fijas

Cornixa horizontal-vertical
Cornisa horizontal-vertical

Baixo teito
Bajo techo
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Rotando

Plana acunada

En angulo

En angulo

Rotando

Problema 3 [ Puntes]

Soldadura MIG-MAG. Este tipo de soldadura podezatise con calquera tipo de material; o
eléctrodo é continuo, cun alto rendemento de dejgosiPodese soldar en calquera posicion
sen limite de lonxitude; moi util para as tubaxes.

Soldadura MIG-MAG. Este tipo de soldadura puedkzatise con cualquier tipo de material; el electood

es continuo, con un alto rendimiento de deposic8&mpuede soldar en cualquier posicion sin limédaoh-
gitud; muy 0til para las tuberias.

1. Explique cales son os catro modos de transferencia de metal no arco de soldadura. 2 P"s!

Explicar cuéles son los cuatro modos de transfeieede metal en el arco de soldaduf ™!

0

0
O 2 )
| Y i) 8 )
T”{‘,jfi’:gfgijlEgggfc'ﬁ‘“‘"\ / Transferencia globular \ / Transferencia en spray \ /T-au f ia por arco pulsad \
2. Explicar os tipos de materiais de achega e cales son os tipos de gases de proteccién no pro-

ceso de soldadura. * Pu!

Explicar los tipos de materiales de aportacion gles son los tipos de ‘gases de proteccién enaelepr
so de soldadura® P!

3. Explicar cales son os parametros fundamentais de soldadura que entran a formar parte das
caracteristicas de soldaxe, influindo na calidade da soldadura. ™ P!

Explicar cuéles son los parametros fundamentalesadigadura que entran a formar parte de las carac-
teristicas de soldeo, influyendo en la calidadaledldadural* P!
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3. Solucidons

Problema 1
Cuestion 1
Cageira
Interconexionado
en bateria\ im
Superficie 100 m2 * ‘
0,4m
0,4m - 0,5m - 05m
15m .
1600 | 16001 Boca de carga
1% de pendente
0.§m
}
Boca,de cagd
| 1° de pendente
Picolfrauta
Cubeto 2% de pendente *
Cuestion 2

3" -254mm=76,2 mm = 0,0762 m.
v = 0,54 m/s - 3600 s’h = 1944 m/h.

2 2
Q=v d% =1944m/h E—?w =8,865m°/h

Esta tubaxe non serve, porque o resultado é de 8,865 m*/h e o caudal ten que ser como mini-
mo, para este tipo de tanques, de 10 m*h. A capacidade de almacenamento é < 5m>.

Esta tuberia no sirve, porque el resultado es de 8,865 m*h y el caudal tiene que ser como minimo, para este
tipo de tanques, de 10 m*h. La capacidad de almacenamiento es < 5n.
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Problema 2
Posicién da unién Normativa de soldadura R
Posicion de la unién EN ASME
O’)‘ PF (ascendente) 5G ascendente Multiple ascendente ou descendente
PG (descendente) 5G descendente Muiltiple ascendente o descendiente
Tubaxes fixas / Tuberias fijas
"@ PF (ascendente) 5G ascendente Multiple ascendente ou descendente
o - )
PG (descendente) 5G descendente Muiltiple ascendente o descendiente
Tubaxes fixas / Tuberias fijas
Cornixa horizontal-vertical
Y 26 Cornisa horizontal-vertical
Baixo teito
FD 9F Bajo techo
- P 6 Plana
Rotando
@ P " Plana acunada
Rotando
PB 3F .
En angulo
PB 2FR .
En angulo
Rotando
Problema 3

Cuestion 1

= En curtocircuito: a transferencia faise co contacto entre o eldotea peza en curtocircuito, de-
positando o eléctrodo fundido na base do metal yi@iraUnha caracteristica deste modo de trans-
ferencia é que a intensidade e a tension de soktaxéaixas. O arco € curto e con proxeccions.
Usase para soldadura en teitos e soldadura vesdidamais de espesores delgados. Facilita a sol-
dadura co gas de proteccion £O
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= Globular: formanse pingas grandes da fundicion de arameage polo seu propio peso. E moi

dificil de controlar, polo que pode haber faltagpdaetracions. Ten pouca utilidade practica. Ten-
sions e intensidades medias.

Transferencia en Spray é unha soldadura que se pode usar con calquéesiahgoero non con
pequenos espesores, xa que traballa con altasioieles. Formase con pequenas pingas fundidas
do material de achega e Usanse 0s gases ineréefagpiditar a sta transferencia. Moi usada porque
se consegue un moi bo rendemento de material adhega

Transferencia por arco pulsado é similar & anterior pero con pulsos espazadtifeeentes tem-
pos dependendo do material, da posicion da soldado espesor do material. Os pulsos consis-
ten en ter dous tipos de arcos, un deles con lratimasidade (corrente de fondo ou de base) e ou-
tro con alta intensidade (corrente de pico). Cda ewestura de arcos podemos conseguir soldar
con espesores mais finos.

= En cortocircuito: la transferencia se hace con el contacto entrelettrodo y la pieza en cortocircuito,
depositando el electrodo fundido en la base dehh@etinir. Una caracteristica de este modo de tfans
rencia es que la intensidad y la tensién de sokt@obajas. El arco es corto y con proyeccioneusae
para soldadura en techos y soldadura vertical, aéiete espesores delgados. Facilita la soldadura con
el gas de proteccion GO

= Globular: se forman gotas grandes de la fundicion de alartre caen por su propio peso. Es muy di-
ficil de controlar, por lo que puede haber faltas genetraciones. Tiene poca utilidad practica. T@ns
nes e intensidades medias.

= Transferencia en Spray: Es una soldadura que se puede usar con cualquagerial, pero no con pe-
guefios espesores, ya que trabaja con altas intadegl Se forma con pequefias gotas fundidas del ma-
terial de aportacién, y se usan los gases inertms gacilitar su transferencia. Muy usada porque se
consigue un muy buen rendimiento de material aplorta

= Transferencia por arco pulsado: es similar a la anterior pero con pulsos espacisc diferentes tiem-
pos dependiendo del material, de la posicion deoldadura y del espesor del material. Los pulsaos co
sisten en tener dos tipos de arcos, uno de ellnsefa intensidad (corriente de fondo o de baseyy
con alta intensidad (corriente de pico). Con esizafa de arcos podemos conseguir soldar con espeso-
res mas finos.

Cuestion 2

= Materiais de achega para a soldadura MIG-MAG: eggge eléctrodos/arames de pe-

guenos diametros (0,6; 0,8; 0,9; etc.) en bobing@ssg colocan no propio aparello de sol-
dadura. Cémpre ter coidado, & hora de colocarmegran que a tensién do arame sexa a
Xusta, que non tefia graxas nin pos e que tefia @sabrimento perfecto para que a sol-
dadura sexa correcta.

Gases de proteccion para a soldadura MIG-MAG: aifundo gas de proteccion é prote-
xer o material fundido da oxidacion da atmosferdstén factores para a eleccién do gas
de proteccion para obter un maior rendemento déadata e mellor calidade: o material
para soldar, o modo de transferencia de metal likgacdesexado, a penetracion e a forma
do corddn, a velocidade de soldaxe e o prezo do gas

Os gases utilizados na soldaxe MIG-MAG son:

- CO..

— Argon, helio ou argon + helio + GO

— Argon + CQ ou helio + CQ.

Argon + G (1-10 % de osixeno. E moi empregada).
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® Materiales de aportacién para la soldadura MIG-MA& emplean electrodos/alambres de pequefios
diametros (0,6; 0,8; 0,9; etc.) en bobinas quedeaan en el propio aparato de soldadura. Hay cgte t
ner cuidado, a la hora de colocar el alambre, e da tension del alambre sea la justa, que no tenga
grasas ni polvos y que tenga su recubrimiento peafpara que la soldadura sea correcta.

= Gases de proteccion para la soldadura MIG-MAG:Uadion del gas de proteccion es proteger el mate-
rial fundido de la oxidacion de la atmosfera. Egisfactores para la eleccion del gas de protec@an
ra obtener un mayor rendimiento de soldadura y megtidad: el material a soldar, el modo de transfe
rencia de metal de aportacion deseado, la pendtragila forma del cordén, la velocidad de soldes y
precio del gas.

Los gases utilizados en el soldeo MIG-MAG son:

— CO..

— Arg6n, helio o argén + helio + CQ

— Argén + CG o helio + CQ.

— Argén + O, (1-10 % de oxigeno. Es muy empleada).

Cuestion 3

Os parametros fundamentais de soldadura son osogqseguen unha boa calidade de solda-
dura, un bo aspecto e unha adecuada uniformidpdeetracion:

Tension.

Velocidade de alimentacién do arame.
Lonxitude visible do arame.
Velocidade de desprazamento.
Polaridade.

Angulo de inclinacién da pistola.

Gas de proteccion.

Los parametros fundamentales de soldadura son lesagnsiguen una buena calidad de soldadura, un
buen aspecto y una adecuada uniformidad y penéimaci

= Tension.

= Velocidad de alimentacion del alambre.
= Longitud visible del alambre.

= Velocidad de desplazamiento.

= Polaridad.

= Angulo de inclinacion de la pistola.

= Gas de proteccion.
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