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Perfil de Las competencias adquiridas en este curso le permitirén al egresado:
Egreso

Resolver problemas de funcionamiento y eleccién de los componentes que conforman
un Equipo de Soladura por: Arco Eléctrico (electrodo revestido), TIG (argonista) y
MIG - MAG.
Reconocer y seleccionar las herramientas e insumos basicos para la tarea a realizar
(Equipo, Gases, Calibre de alambre, aportes para Aceros a carbono o Inoxidables,
consumibles)
Seleccionar y Utilizar el Equipo de Seguridad adecuado, para cadatareaaredizar.
Conocer y Aplicar las Normas de Seguridad.
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FUNDAMENTACION

Es propdsito de estas acciones de capacitacion, llegar a la maxima cantidad de
trabajadores, en un corto periodo, de maneratal que cuenten todos con € mismo nivel
minimo de aptitudes técnicas necesarias en su trabgjo diario incursionando en niveles
superiores de formacion, propios de la ocupacion. La propuesta ofrece a una amplia
franja de poblacion, la posibilidad de una formacién bésica que facilita una rapida
aplicacion en la préctica. Esta dirigida a trabgjadores que tienen la expectativa de
adquirir conocimientos teorico-practicos de forma agil e integral. Atendiendo la

demanda de reconversion y perfeccionamiento profesional.

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Propiciar la adquisicion de destrezas manuales y conocimientos tedricos béasicos para
un buen desempefio de la profesion.

OBJETIVOSESPECIFICOS

Los participantes logrardn adquirir  conceptos  tedrico — practicos para €
reconocimiento, preparacion, aplicacion y diferencias de los distintos materiales
(Aceros a Carbono e Inoxidables)

Conoceran y utilizaran de forma eficiente los equipos manuales y las maquinarias,

aplicando las normas de seguridad existentes.

PERFIL DE EGRESO

L as competencias adquiridas en este curso le permitiran a egresado:

Resolver problemas de funcionamiento y eleccion de los componentes que conforman
un Equipo de Soladura por: Arco Eléctrico (electrodo revestido), TIG (argonista) y
MIG - MAG.
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Reconocer y seleccionar las herramientas e insumos basicos para la tarea a realizar
(Equipo, Gases, Calibre de alambre, aportes para Aceros a carbono o Inoxidables,

consumibles)

Seleccionar y Utilizar el Equipo de Seguridad adecuado, para cadatarea arealizar.
Conocer y Aplicar las Normas de Seguridad.

CONTENIDOS

Unidad I: Introduccion
1. Historiay definicion de Soldadura

Unidad I1: Diferentes procesos de Soldadura
1. Proceso TIG,
2. Proceso MIG; aambre macizo
3. Proceso MIG, aambre tubular,

4. Proceso Arco Eléctrico

Unidad I11. Clasificacion y uso de materiales
1. Tipos de materiales

2. Ferrosos, no ferrosos; aleaciones.

3. Propiedades fisico-mecanicas.

4. Tratamiento térmico (temple, revenido, normalizado)

Unidad 1V: Equipos
1. Mangjo de equipos, mantenimiento y materiales.

Unidad V: Procedimiento
1. Electrodos (revestimientos y caracteristicas)
2. Humedad (enemigo principal)
3. Ciclosdetrabao

Unidad VI: Normativa
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1. Normasy simbologia

Unidad VII: Seguridad industrial en soldadura TIG; MIG-MAG.-

1. Toxicidad delos humos.

2. Riesgos radiologicos.

3. Ergonomiadel soldador.

4. Equiposy elementos de proteccion para cada tecnologia de soldadura.
4.1. Buen uso.
4.2. Mantenimiento y evaluacion del estado de equipos y de los elementos de
proteccion
4.3. Regulacion y preparacion de las maguinas en funcion del: equipo a usar;
electrodos, linea de tension, ampergje.
4.4. Mangjo de fichas madre (ver catdlogo de equipo 0 manual de usuario) para
elaboracion de formulario de mantenimiento, correctivo y preventivo.

PROPUESTA METODOL OGICA

La propuesta metodoldgica serd de caracter activo-participativo, a partir de una
presentacion preliminar tedrica, seguida de la practica de taller.

Se buscara llegar a aprendizaje de |os conceptos tedricos, a través de ayudas didacticas
adecuadas.

La préctica de Taller sera la que primara durante toda la capacitacion, procurando que
todos y cada uno de los participantes, logren |os objetivos propuestos.

Se efectuara un Monitoreo por parte del o la docente, para comprobar las normas de
Seguridad, durante e periodo de préacticas en Taller, donde se corregiran las maas
posturas y € buen uso de los Equipos. El componente practico del curso se desarrollara
con una modalidad eminentemente activa, basada en demostraciones préacticas por parte
del Docente, previas a la redlizacion de un taler en € que los participantes reaizaran

una serie de gercicios especia mente disefiados donde se visualice:

-Eleccién del equipo Apropiado

-Preparacion de materiales

-Précticas en los procesos GMAW - MIG, MAG; FCAW
-Soldadura en planchas y filetes
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-Soldadura a tope
-Soldadura sobre cabeza
-Control por auto correccién de deformacionesy tratamientos térmicos post soldadura
-Correccion de discontinuidad y defectos de la soldadura; escoriasy fisuras
-Sobre monta excesiva (demostracién practica)
-Proceso GTAW (funcionamiento y aplicaciones)

Medidas de seguridad a adoptar en cada una de | as tareas, con los diversos sistemas.

EVALUACION

La evaluacion de la actuacion de los estudiantes debe corresponderse con los nuevos
criterios y estrategias educativas, no remitiendose a una simple acumulacion y
sumatoria de calificaciones.

Entendemos por evaluar € verificar y ponderar en qué mediday como e estudiante ha
cumplido con los objetivos de la capacitacion, como ha respondido a las estrategias
metodol 6gicas propuestas y cudles han sido los cambios en su formacion tedrica,
précticay personal.

La aprobacién de la capacitacion se rige por €l reglamento de capacitacion vigente Exp.
6275/08, Res. 2237/08.

MATERIALESY EQUIPAMIENTO

FUNGIBLES

20 Caretas basculantes para soldadura por arco eléctrico con filtros inactinicos N° 10-
11.Cada careta de tener 2 de estos y tres cristal es transparentes de repuesto.

10 Cepillos de alambre.

20 Pares de guantes de cuero.

20 Lentes para proteccion ocular.

5 Lentes de proteccion ocular para soldadura con autdgena para utilizar en el plasma
20 pares de zapatos de seguridad puntera de acero.

20 cubre cuellos

20 chalecos.

20 pares de polainas.

2 Muelas de amolar, para acero al carbono de 12”.

5 Discos de desbaste para acero al carbono de 7”.
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10 Discos de desbaste de 4 1/2”., para acero al carbono
5 Discos de corte de 12” para sensitiva.
10 Discos de desbaste de 41/2”, para acero inoxidable
500 Kg. Electrodos E6010 por 1/8”. (Varian de acuerdo a las operaciones y materiales
disponibles paralas préacticas)
100 Kg. Electrodos E7018 por 1/8”. (Varian de acuerdo a las operaciones y materiales
disponibles para las préacticas)
200 Kg. Electrodos E7013 por 1/8”. (Varian de acuerdo a las operaciones y materiales
disponibles paralas préacticas)
3 bobinas de alambre macizo. Ver diametro, puede ir de 0.8 a 1.2 mm seglin equipo que
setenga
3 bobinas de alambre tubular. Ver didmetro, segin equipos.
10 mts .De planchuela de acero al carbono %2 “x 4” o similar para construir |as probetas
de las précticas.
10 Kg. Diferentes trozos de planchuela en acero inoxidable, espesor minimo 2,5 mm.
ancho 100 mm. largo minimo 200 mm. 22.5 m cubicos
Recarga de Oxigeno 45 Kg. Carga de GLP. 16 mts3.
Carga de Dioxido de Carbono o acetileno (depende del equipo a utilizar y del material a
recuperar)
32m3 de Argon.-
12 Delantales de cuero.

EQUIPAMIENTO CANT.ARTICULO
2 Amoladora tangencial de 7” potencia 1500 Wat.

4 Amoladoras tangenciales de 41/2” potencia 1500 Wat.
10 Equipos de soldar Inverter- TIG. (Con torcha manga completa; puntas de tungteno)
5 Equipos MIG-MAG. Sinérgicos
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