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Perfil de egreso del curso Competenciasen la quela asignatura aporta al
perfil de egreso del Plan (Marque con unax a
qué aspectos del perfil de egreso aportala

asignatura)
Utilizar procedimientos de soldadura X
calificados.
Conocer las técnicas de soldeo paralos X
diferentes tipos de procesos de acuerdo alas
normas.
Montar y regular equipos y accesorios que X
permitan un funcionamiento en el proceso de
soldadura

Desarrollar las habilidades y destrezas para X
reproducir con solvencialas acciones
anteriormente mencionadas.

OBJETIVOS

Brindar a los estudiantes los conocimientos tedricos-practicos que deberan
aplicar en esta especiaidad de la familia profesional metal-mecanica
(construccion mecanica por elementos de fusion y electrofusion).

Adquirir ladestreza y habilidades operaciones avanzadas de soldeo dentro de los
procesos de uniones permanentes, aplicando técnicas operacionales segurasen o
laboral y ambiental.

Actualizar en conocimientos técnicosy equipos de Ultima generacion.
Profundizar y completar las competencias practicas que le permitan realizar

soldaduras de calidad de acuerdo con procedimientos calificados.

UNIDADES DE APRENDIZAJE

Logros de Aprendizaje Contenidos

Comprende procedimientos de soldadura Utilizar procedimientos de soldadura calificados.
calificados, con lacalidad exigidaen las Producir soldaduras de calidad en las diferentes
diferentes posiciones de soldeo. posiciones de soldeo.

Comparalas normastécnicas AMENiCaNas | =-==-======mmmmmmmmmm oo oo
(A.W.S) y las Europeas (U.N.E.) Profundizar |as técnicas de soldeo paralos
-------------------------------------------------------- diferentes tipos de procesos y sus equiposy




Identificalas técnicas de soldeo que
intervienen en procesos SMAW, GMAW;
GTAW,; F.CAW

Aplicaproceso SMAW; con todos los
elementos informativos conceptuales y
procedimental es con soldaduras de relleno en
Uniones en filete: 2F, 3F, 4F.

Uniones atope: 1G, 3G, 4G.

Aplicaproceso GMAW; con todos los
elementos informativos conceptuales y
procedimental es con soldaduras de relleno con
gas activo einerte.

accesorios que intervienen en SMAW, GMAW y
GTAW
PROCESO SMAW
Seguridad en €l proceso E.P.I.
Riesgo eléctrico, de atas temperaturas e
incendios, humos y gases.
Definicion y descripcion del proceso
Profundizar soldadura por arco y descripcion de su
funcionamiento.
Caracteristicas de cada elemento.
Fuentes de poder: transformadores y
rectificadores, corriente C.C. Y C.A., regulacion,
plasma.
Pinza porta electrodo y pinza de maza:
caracteristicas y cuidados, conectores, cables.
Electrodos: breve resefia histérica de los
electrodos. Clasificacion segin A.W.S. SF.A. 5.1.
Electrodos especiales segun S.F.A.
Materiales.
Breve resefia de alto horno. Composicion del
acero, clasificacion segun SA.E. (A.ST.M.y
A.1.S.1.) Aleaciones. Dilatacion y contraccion
Normas
Posiciones de soldaduray preparacion de juntas.
Interpretacion de planos y simbologia.
Defectos y discontinuidades.
Segun Codigo A.S.M.E. I1X -95
Calificacion del proceso (P.Q.R.)
Especificacion del proceso (W.P.S.)
Calificacion de habilidad de soldadores (W.P.Q.)
Practica
Relleno en toda posicion

Uniones en filete: 2F, 3F, 4F.

Uniones atope: 1G, 3G, 4G.

PROCESO GMAW

Seguridad en € proceso E.P.I.

Riesgo eléctrico, de altas temperaturas e
incendios, humosy gases.

Almacenge y manipulacion de gases, presiones,
manorreductores.

Definicion y descripcion del proceso

Definir soldadura por arco y descripcion de su
funcionamiento.

Fuentes de poder: transformadores rectificadores,
corriente C.C. Y arco pulsado, regulacion,




Aplicaproceso F.C.A.W; con todos los
elementos informativos conceptuales y
procedimental es en equipos de oxigas.

Aplicaproceso GTAW; con todos los
elementos informativos conceptuales y
procedimental es en equi pos.

transferenciadel metal. Inductancia, solenoide.
Tren de ruedas, sistema empuje-arrastre, carretel
colocacion y regulacion del mismo.
Torchas: descripcion, boquilla, tobera.
Gases: inertes (M1G), activos (MAG).
Composicion y mezclas.
Electrodos: segun A.W.S. clasificacion,
composicion quimica, solidosy tubulares
(F.CAW)
Sistema oxi-corte
Descripcion del proceso. Principio del
mismo.
Gases, regulacion de los mismos, mangueras.
Equipo de corte, boquillasde C2H2 Y GLP.
Regulacion de llama.
Normas
Posiciones de soldaduray preparacion de juntas.
Interpretacion de planos 'y simbologia.
Defectos y discontinuidades.
Practica
Corte con oxi-corte
Relleno en toda posicion
Uniones en filete. 2F, 3F, 4F
Uniones atope con respaldo ceramico y metalico.
PROCESO GTAW
Seguridad en el proceso
E.P.I.
Riesgo eléctrico, de atas temperaturas e
incendios, humos y gases.
Almacengje y manipulacion de gases,
presiones, manorreductores.
Definicion y descripcion del proceso
Definir soldadura por arco y descripcion de
su funcionamiento.
Caracteristicas de cada elemento
Fuentes de poder: Corriente C.C. Y
C.A., regulacion, plasma, Hz.
Torcha buzay N, electrodos segin
A.W.S., boquillas, capuchén.
Gases: tipos de gases y mezclas, gas
inerte, efectos en soldadura.
Equipo de corte por plasma
Descripcion del equipo
Fuente de poder, caracteristicas.
Equipo de aire comprimido, presion,
utilizacion de otros gases.




Relacionay explicalas normas técnicas
actuales y sus comparacionesy
modificaciones en sus cddigos y registros,
tanto para defectos y discontinuidades,
calificacion del proceso, especificaciones del
procesos y calificacion de habilidades del
soldador.

Fuentes de tension y energizacion, gases,
materiales de base y respaldo.

Cumple las normas de prevencion de riesgos
laborales y de proteccion ambiental,
identificando los riesgos asociados y las
medidas y equipos para .prevenirlos
Realiza el mantenimiento de primer nivel de
los equipos de soldeo, robot, recargue,
proyeccion y sus accesorios, relacionéndolo
con su .funcionalidad caracteristicas del
producto final.

Opera equipos de soldeo por TIG, MAG/MIG,
asi como |os de proyeccion por arco de forma
manual, relacionando su funcionamiento con
las condiciones del proceso y las del producto
a obtener.

Prepara los equipos de soldeo por TIG,
MAG/MIG, asi como los de proyeccién por
arco, identificando los pardmetros y gases que
se han de regular y su relacion con las
caracteristicas necesaria

Organiza su trabajo en lagecucion de la
soldadura, recargue y proyeccion analizando
la hoja de procesos o €l procedimiento
correspondiente y elaborando la
documentacion

Consumibles
Normas
Posiciones de soldadura
Defectos y discontinuidades.
Seguin Codigo A.S.M.E. IX -95
Calificacion del proceso (P.Q.R.)
Especificacion del proceso (W.P.S.)
Cdlificacion de habilidad de soldadores
(W.P.Q)
Practica
Técnica de soldeo: practica en posicion plana de
realizacion de cordones sin aporte.
Practica en posicion planade
realizacion de cordones con aporte.
Unionesenfilete. 2 F
Uniones atope. 1G
Uniones atope en cafos de
didametros menores a 300mm, 1G, 2G.

PROPUESTA METODOL OGICA

El curso se desarrollara en forma tedrico practico trabajando en gercicios propuestos,

vinculados a las técnicas y tecnologias de soldeo bajo normas técnicas. Las competencias

estan vinculadas a contenidos asociados que se puedan agrupar en conceptuales,




procedimentales y actitudinales que seran los recursos movilizadores para € desarrollo de

las distintas clases previamente planificadas.

EVALUACION

La evaluaciéon serd continua y formativa, de manera que permita la reorientaciéon y/o

progresion del proceso educativo.

Por cada contenido se realizara una instancia de evaluacion por medio de prueba con

instrumento variado de evaluacion, como multiple opcion, preguntas abiertas, etc.-

Se redlizard Rubrica y Lista de Cotgo, para brindar un seguimiento y evidencias de

progresiones en |os conceptos y procesos de |a especialidad.

Compatible con el REPAG vigente.
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LABORALES
MACCIONI 2018 MANUAL DE CHILE INDURA
ALBERTO SISTEMASY EMPRESA CHILE
MATERIALES DE ASOCIADA AL | Santiago (Casa
SOLDADURA INSTITUTO Matriz)
CHILENO DEL Camino a
ACERO Mélipilla 7060,
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ANEXOS: Son aclaratorios de: los diferentes codigos aplicados para las posiciones de
soldadura; movimientos para habilidades y desempefio del soldador vy letras codificadas
comparando las dos normas mencionadas y la evolucion y modificaciones que se
realizaron desde 1995. Hasta llegar alas actuales A.W.S D1.1/01.1M: 2015. CODIGO
SOLDADURA ESTRUCTURAL-ACERO 232 EDICION. COMITE D1 JUNTA
DIRECTIVA AW.S. ASESORADO LANDWEHR KEITH

1G 2G 3G 4G




a)

Movimiento

o descendente
Movimiento
oscilatorio

Movimiento rectilinec Movimiento en semicirculo

Generamente en soldadura existen distintas posiciones de soldeo, tanto en angulo o de
rincon designada con la letra F y |a soldadura a tope designada con la letra G segun la
normativa americana (A.W.S.). Segun la normativa europea (U.N.E.) siempre se
denominacon laletraP.

> Posicion 1F (UNE = PA). Soldadura acunada o planay unade las chapas inclinadas a
45° mas 0 menos.

> Posicién 2F (UNE = PB). Soldadura horizontal y una de las chapas en vertical.

> Posicién 3F (UNE = PF). Soldadura vertical con ambas chapas en vertical; en la
normativa americana tanto la soldadura ascendente como descendente sigue siendo la
3F, pero en la normativa europea la soldadura vertical ascendente se denomina PF y en
vertical descendente se le denomina PG

> Posicion 4F (UNE = PD). Soldadura bajo techo.

POSICIONES DE SOLDEO DE CHAPAS A TOPE

> Posicién 1G (UNE = PA). Chapas horizontal es, soldadura plana o sobremesa.

> Posicion 2G (UNE = PF). Chapas verticales con ge de soldaduras horizontales, o
también denominado de cornisa.

> Posicion 3G (UNE = PF). Soldadura vertical ascendente, soldadura vertica
descendente (PG).

> Posicion 4G (UNE = PF). Soldadura bajo techo.

NOTA Normativa americana (A.W.S.) = F (rincon), G (tuberiasy cilindros).
Normativa europea (U.N.E.) = P (en general, paratodo).

POSICION DE SOLDEO EN TUBERIA

> Posicion 1G (UNE = PA). Tuberias horizontales, con movimiento de rotacién o
revolucion; soladura “plana”, el depdsito del material de aporte se realiza en la parte
superior del tubo o cafio.

> Posicion 2G (UNE = PF). Tuberias verticales e inmoviles durante el soldeo, o también
denominado de cornisa.



> Posicion 5G (UNE = PF). Tuberias horizontales e inmoviles, Esta posicion abarca
todas | as posiciones, soldadura plana, vertical y bajo techo.

> Posiciéon 6G (UNE = H-L045). Tuberiasinmdviles con sus g es inclinados a 45° mas o
menos; Esta soldadura abarca: soldadura bajo techo, vertical y plana

— (UNE = J-L045). Tuberias inmdviles con sus gjes inclinados a 45° mas o menos; Esta
soldadura abarca: soldadura plana, vertical descendente y bajo techo.

— (UNE = K-L045). Tuberias inmoviles con sus g es inclinados a 45° mas o0 menos; Esta
soldadura abarca: soldadura plana, vertical descendente, bajo techo, vertical ascendente
y plana.

> Posicion 6GR Tuberias inmoviles con sus ges inclinados a 45° més 0 menos con
anillo restrictor con una distancia de 12°7mm; Se realiza en tuberias de 6" pulgadas su
anillo es de 300mm de circunferencia.

POSICION DE SOLDEO EN TUBERIA EN ANGULO CON CHAPAS

> Posicion 1F (UNE = PA). Conjunto con movimiento de rotacién e€e del tubo
inclinado a 45° mas o menos. Soldadura plana, el material de aporte se deposita en la
parte superior.

> Posicion 2F (UNE = PB). Conjunto inmovil durante el soldeo, tubo vertical,;
Soldadura horizontal.

> Posicion 2FR. Conjunto con movimiento horizontal de rotacion. Soldadura plana o
sobremesa

> Posicion 4F (UNE = PD). Conjunto inmovil durante € soldeo, tubo vertica;
Soldadura bajo techo.

> Posicion 5F (UNE = PF). Conjunto inmovil durante el soldeo; Soldadura bajo techo,
vertical ascendente y soldadura plana.

— (UNE = PG). Conjunto inmovil durante e soldeo; Soldadura bagjo techo, vertical
descendente y soldadura plana.

DEFINICIONES

Calidad: Grado en & que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con |os requisitos
(1SO 9000).

Soldadura de “buena calidad”: Aquella que cumple con los requisitos correspondientes a
eguipo o estructura ala que pertenece con € minimo costo.

Discontinuidad: Pérdida de la homogeneidad en un material.
Defecto: Discontinuidad inaceptable, que debe ser reparada.

Criterio de Aceptacion de los distintos codigos y normas; Estos establecen los limites entre las
discontinuidades aceptables y rechazables, defectos, que deben ser reparados.

Soldadura metdlica: Es una unidn metal Urgicalocalizada de dos o mas material es producida por
calentamiento de los material es a una temperatura adecuada, con o sin aplicacién de presion o
combinacion de ambas. (IRAM 1AS U 500 522)

Soldar: Ejecutar una soldadura por parte de un soldador utilizando sus habilidades en e manejo
de un proceso de soldaduray el equipo de soldadura adecuado.

Soldador: Técnico Capacitado con habilidad demostrada capaz de gjecutar una soldadura de



forma sana en la condicién de trabajo impuesta por |as necesidades practicas.

Soldabilidad: Eslamayor o menor facilidad con que un metal permite que sobre @ se puedan
realizar soldaduras sanasy homogéness.

SMAW: Shielded Metd Arc Welding, soldadura con electrodo revestido.

GMAW: Gas Metal Arc Welding, soldadura semiautomética con alambre macizo y proteccion
gaseosa.

FCAW: Flux Core Arc Welding, soldadura semiautomética con alambre tubular con ndcleo
fundente y proteccion gaseosa.

GTAW: Gas Tungsten Arc Welding, Soldadura con electrodo de tungsteno y proteccién de gas
inerte

FORMA

Procedimientos de Soldadura y Calificacion de Soldadores:

Realizacion de un trabajo de soldadura I

Ny~

Para obtener:
+ Propiedades especificadas
« Calidad requerida

Ny

Necesito
+ Preparacion Procedimientos de Soldadura Trabajo realizado
« Calificacion

» Bajo procedimiento

+ Certificacion Calificacion de Soldadores « Por personal Calificado

» Redaccion L )




