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FUNDAMENTACION

El objetivo de esta capacitacion es avanzar en la formacion de soldadores que luego
sean capaces de insertarse a mercado laboral como soldadores hébiles y calificados los
cuales irdn meorando su técnica en la practica profesional, en la fabricacion de
recipientes a presion, de calderas o de prefabricado de cafierias, o en cualquier obra de

construccién / montgje de plantas industriales o de estructuras civiles de acero.

Estas capacitaciones se redliza apuntando a los cuatro procesos més utilizados en
nuestro pais. electrodo revestido (SMAW), argon / TIG (GTAW), semiautomatica con
alambre macizo / MIG-MAG (GMAW), y semiautomatica con alambre tubular
(FCAW).

Se trabgjara con los distintos procesos de soldadura y dificultades que imponen las
diferentes posiciones de soldadura y formas de las piezas a soldar. Se trabgjara en
aceros a carbono y en aceros inoxidables austeniticos (por ser los materiales mas

utilizados en nuestro pais a nivel de la soldaduraindustrial masiva).

Para lograr este objetivo se requiere de una préctica de taller intensiva dotada de dos
docentes.

La experiencia internacional que se conoce permite afirmar que hay buenas
posibilidades de concretar 1a formacion de soldadores en los cuatro procesos antedichos

con la cantidad de horas establecidas para la presente capacitacion.

Se es consciente desde €l inicio que @ oficio / profesion de soldador exige cualidades
motrices complgjas, y finas habilidades de coordinacion visual y manual. Por tanto no
es posible asegurar un 100% de efectividad en la formacion de soldadores aptos para

aprobar cualquier calificacion en cualquiera de los procesos en cualquier posicion.

Para poder realizar |os trabajos de soldadura es necesario conocer los fundamentos y la
metodol ogia para la preparacion de los elementos a ser soldados. En su vida profesional
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los soldadores, seguramente, se enfrentaran con trabajos en donde no solamente deberan

gjecutar |as soldaduras sino también deberan preparar las juntas a soldar.

Es de fundamental importancia para lograr soldaduras sanas y en condiciones la
preparacion de la junta: los bordes, la separacion entre las dos partes, la limpieza
superficial. Entonces si la junta no esta bien preparada sera €l soldador quien la debera
corregir o quien deberda dar instrucciones correctas al encargado de preparar la junta

para que la misma quede apta para ser soldada.

Ademas durante la gecucion de una soldadura a tope es habitual redlizar e saneado
(descarne, repelado y limpieza) de la raiz cuando se tiene acceso por ambos lados, asi
como del interior del corddn luego que algin ensayo no destructivo volumétrico
(radiografia o deteccion de falas por ultrasonido) revele la existencia de defectos
internos que deban ser removidos. Estos saneados de cordones ya depositados también

se realizan con |os equipos que sirven para preparar |os bordes, |os biseles.

Por consiguiente |os soldadores deberan capacitarse en la teoria y fundamentalmente en
la préactica de la preparacion de los bordes, manegjando correctamente las herramientas
de las cuales dispondra en € taller o en obra: amoladora con disco de corte, amol adora
con disco de desbaste, turbinas con piedras de copa, cortadora oxigas, cortadora por

plasma, cortadora por arco y aire (arc-air), etc.

Dentro de las actividades mencionadas de soldadura y desbaste intervienen una gran
cantidad de variables a tener en cuenta a la hora de planificar la seguridad de las

operaciones.

Por lo tanto el conocimiento de los riesgos que conllevan las actividades de corte y
soldadura es esencial para que los soldadores logren mitigarlos mejorando asi €

ambiente laboral en que deben desempefiarse.



OBJETIVOS

Adaquirir los conocimientos tedricos de |os procesos de corte y desbaste parala
preparacion de los bordes de las juntas, paralos diversos tipos de metales que se
podran encontrar en la practica, pero centrandose en los aceros al carbono y en
los aceros inoxidable.

Adquirir lahabilidad para cortar y preparar los bordes de las uniones a soldar,
siguiendo las indicaciones del procedimiento de soldadura, tanto para aceros d
carbono como para aceros inoxidables.

Preparar una parte de los materiales (planchas y cafos, de acero a carbono y
acero inoxidabl e austeniticos) que los propios alumnos deberan utilizar en €

taller de procesos de soldadura.

Adquirir lahabilidad de soldar aceros inoxidables austeniticos con €l proceso
SMAW en todas las posiciones, en planchas y cafierias, con la calidad necesaria.
Adquirir lahabilidad de soldar aceros al carbono con el proceso GTAW en todas
las posiciones, en planchas y cafierias, con la calidad necesaria.

Establecer cudles son los principal es el ementos de riesgo que integran las
operaciones de soldadura.

CONTENIDOS

Unidad 1: Riesgos por |0s equipos en las operaciones de soldadura (15 h)

1. Riesgosintrinsecos de los materiales y equipos empleados
1.1 Riesgos de la manipulacion de gases de proteccion
1.2 Riesgos por contactos €l éctricos

Unidad 2: Riesgos de |os agentes contaminantes producidos durante €l cortey la
soldadura (15 h)



1. Agentes quimicos producidos por la soldadura: humosy gases

2. Agentesfisicos producidos por la soldadura: radiaciones (ultravioletas e
infrarrojas) y elevada temperatura de metales

3. Otros agentes ajenos ala operacion misma: ruido, radiaciones ionizantes,

proyecciones de particul as incandescentes.

Unidad 3: Préacticas detaller de corte por plasma (15 h)

1. Corte de planchas de acero a carbono de diversos espesores
2. Corte de planchas de acero inoxidable austenitico de diversos espesores
3. Preparacion de biseles con equipo de plasma, tanto para aceros a carbono como

aceros inoxidabl es austeniticos.

Unidad 4: Introduccion a préacticas de corte y desbaste utilizando amoladora (30h)

Corte de planchas y cafios de acero a carbono

Corte de planchas y cafios de acero inoxidabl e austenitico

Desbaste y preparacion de biseles de planchas y cafios de acero a carbono
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Desbaste y preparacion de biseles de planchas y cafios de acero inoxidable

austenitico

Unidad 5: Précticas de soldaduras a tope sin respaldo con bordes en v de planchas

de acero a carbono con proceso gtaw (25 h)

1. Posicion 3G ascendente con raiz y relleno de ER70-S2
2. Posicién 2G conraiz y relleno de ER70-S2
3. Posicidn 4G conraiz y relleno de ER70-S2



Unidad 6: Practicas de soldaduras a tope sin respaldo con bordes en v de carfios de
diametro 6” de acero al carbono con raiz de proceso gtaw y relleno de proceso smaw
(20h)

Posicion 1G con raiz de ER70-S2 y relleno de E7018
Posicion 2G con raiz de ER70-S2 y relleno de E7018
Posicion 5G con raiz de ER70-S2 y relleno de E7018
Posicion 6G con raiz de ER70-S2 y relleno de E7018
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Unidad 7: Précticas de soldaduras a tope sin respaldo con bordes en v de carios de
diametro 4” de acero al carbono con raiz de proceso gtaw y relleno de proceso smaw
(20h)

Posicion 1G con raiz de ER70-S2 y relleno de E7018
Posicion 2G con raiz de ER70-S2 y relleno de E7018
Posicion 5G con raiz de ER70-S2 y relleno de E7018
Posicion 6G con raiz de ER70-S2 y relleno de E7018
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Unidad 8: Précticas de soldaduras a tope sin respaldo con bordes en v de cafios de
didmetro 2” de acero al carbono con raiz y relleno de proceso gtaw (20 h)

Posicion 1G con raiz y relleno de ER70-S2
Posicion 2G con raiz y relleno de ER70-S2
Posicion 5G con raiz y relleno de ER70-S2
Posicion 6G con raiz y relleno de ER70-S2
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Unidad 9: précticas de soldadura de planchas de acero inoxidable austenitico, atope

con respaldo y afilete, con proceso smaw (20 h)

1. Cordones rectos sobre planchas en posiciones 1G, 3G ascendente, 2G y 4G

2. A topecon bordesen V en posiciones 1G, 3G ascendente, 2G y 4G



3. Filetes en posiciones 1F, 3F ascendente, 2F y 4F

PROPUESTA METODOL OGICA

El desarrollo de las diferentes Unidades Didacticas debera basarse en la participacion y
motivacion del alumno mediante técnicas pedagogicas, y mediante la demostracion
préctica por parte de los docentes del taller de soldadura, que permitan la asimilacion y
aplicacion de los conceptos vertidos por los mismos en situaciones readles de las
empresas metal Urgicas, tanto en talleres como en obra.

Dado que € oficio / profesion de soldador exige cualidades motrices complgjas, y finas
habilidades de coordinacién visual y manual, no sera posible asegurar que los alumnos
avancen todos a un mismo ritmo y se necesite la participacion y apoyo permanente de
dos docentes de las a&reas mencionadas, brindando una atencion casi personaizada en

sus funciones.

Los dos docentes del &rea 864 y de 928 trabajardan de forma integrada en € mismo

espacio aulico y de forma obligatoria.

Como se podra apreciar en todos los programas de los cuatro semestres existen
conocimientos y aplicaciones de caracter recurrente, necesarios para reafirmacion de
conocimientos tedrico-practicos que son de caracter estratégico y medular para los

aprendizajes significativos.

EVALUACION

La evaluacion debera ser sistematica, permanente y formativa, con €l fin de permitir una

inmedi ata retroalimentacion durante los proceso ensefianza y aprendizaje.

Periodicamente se deberan realizar evaluaciones individuales, poniendo énfasis en €
alcance de | os objetivos propuestos para cada unidad.

Se realizaran pruebas tedrico y practicas con registro de actividades en portafolio.



Se evaluarédn visualmente las probetas soldadas en cada nivel de avance alcanzado por
cada alumno. Los docentes del taller deberan presenciar la soldadura de las probetas
para asegurarse que el tiempo empleado es €l adecuado y que lalimpiezaalo largo de la
gjecucion de las soldaduras es realizada de una forma aceptable y suficiente de acuerdo

con las practicas comunes de laindustria.

El resultado de la evaluacion visual, € tiempo empleado en gecutar la probeta, y la
forma en que se ha redlizado la limpieza en todas las etapas, dard la aprobacion o la
reprobacion de cada probeta, en cada procedimiento de soldadura, y en cada posicion.

Cada alumno recibira la informacion de la aprobacion final de sus calificaciones de

soldadura (procedimientos y posiciones).

MATERIALESY EQUIPAMIENTO

70 Discos de corte de 41/2” bimetal (acero al carbono e inoxidables)

70 Discos de desbaste de 4 1/2” bimetal

50 Discos de desbaste de 7 bimetal

20 Cepillos de dambre de mano

35 Pares de guantes pufio largo,rojo,verdes o naranja (excluyente)

30 Pares de guantes de vaqueta para GTAW (TIG), de textura suave (exluyente)
Argonista

20 Delantales de cuero

50 Vidrios para soldar con filtro N°10

50 Vidrios para soldar con filtro N°11

10 Marcadores Blancos para chapa

Busas de Ceramica para Equipo de 6,7 y 8,15 de cada una.

Mandriles porta tugsteno de 2.4

5 Cgas de varillas de tugsteno de 2.4 puntaroja

100 Vidrios claros para careta de soldar de 50x110 mm( medida obligatoria)

100 Kg. E 7018 diametro 5/32”, 4 mm
100 Kg. E 7018 diametro 1/8”, 3,25 mm



100 Kg. E 7018 diametro 3/32”, 2,5 mm

100 Kg. ER 70-S3 (GTAW) 2,4 mm

10Kg. ER 308L (GTAW) 1,6

10 Kg. ER 308L (GTAW) 2,4 mm

50 Planchas de acero a carbono ASTM A 36 de %2”x 350 mm x 125 mm

80 Planchas de acero al carbono ASTM A 36 3/8”x 350 mm x 125 mm.

50 Planchas de acero al carbono ASTN A 36 3/16”x 350 mm x 125 mm.

Equipos de soldadura TIG. completo

Equipo de soldadura MIG-MAG completo

Equipo de corte por plasma completo

Equipo de oxicorte, completo

1 Equipos de corte de soldadura oxi — gas, completo: con tubosy garrafa 45 kilos,
regul adores correspondientes, picos de corte especificos y accesorios para corte

2 Equipos de corte por plasma espesor minimo %2”, con sus respectivos accesorios
2 Recargas de oxigeno x 7,5 mts. cubicos

6 Electrodos para corte plasma.

4 Recargas de GLP x 45 kilos

1 Compresor de aire de 3% “ HP

16 Equipos de proteccion personal, delantales de cuero, guantes de cuero, zapatos de
seguridad, lentes

4 Amoladoras tangenciales de 4 %2” de didmetro.

6 metros de planchuela de acero al carbono %2 “ x5 “.

6 metros de planchuela de acero al carbono 1/4 “ x 5”.

6 metros de cafio de acero al carbono 4”, Cédula 40

80 Kg. Alambre para soldar aceros a carbono con equipo MIG - MAG ER 70 S-6;
diametro 0,8 mm.

48 metros cubicos de Recarga para Cilindros mezcla Argén-Dioxido de Carbono. 80
120 %

4 equipos de soldadura Mig — Mag de 300 amperios o en su defecto rectificados AC -
DC potencia de trabajo 300 Amp. Con accesorios correspondientes pararealizar
soldaduras GMAW — FCAW.

60 Kg. Alambre tubular E70 T5



4 Fluximetros para mezcla Dioxido — Argon

15 Caretas basculante para soldadura por arco eléctrico con filtros inactinicos N° 11y
cristal transparente.

10 Discos de desbaste de 4 %% para acero al carbono

10 Discos de corte de 4 %" para acero al carbono

5 Cepillos de alambre.

10 Lentes de proteccion ocular para soldadura con autégenay para utilizar en el plasma
Equipo de compresién, traccion.

Equipo de torsion.

Equipamiento END. Particul as magnetisables, liquidos penetrantes

Equipo de rayos x portatil

Equipo de ultrasonido.
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