UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERíA

FACULTAD DE INGENIERÍA MECáNICA

área Académica de Mecánica

[image: image1.png]



SILABO

TECNOLOGÍA DE LA SOLDADURA I (MC-234)

2007
[image: image4.wmf] 


SÍLABO
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:
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:
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:
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HORAS POR SEMANA
:
07 (TEORÍA 04, PRÁCTICA 03)

PROFESOR

:
ING. JORGE MERZTHAL TORANZO





ING. ENRIQUE SARMIENTO SARMIENTO
2. OBJETIVOS

El alumno al terminar el curso deberá tener criterios claros para efectuar la inspección fundamental en  campo de trabajos de soldadura así como deberá tener sólidos conocimientos de seguridad en soldadura.

Deberá tener dominio básico de los procesos de soldadura manual SMAW y GMAW, así como la capacidad para decidir sobre las ventajas y aplicaciones de cada proceso de soldadura manual, semiautomática y automática.

3. SUMILLA

El curso desarrollará temas sobre Seguridad Industrial, Procesos de Soldadura, Materiales de Aporte, Metalurgia de la Soldadura, Inspección de Costuras Soldadas, Procedimientos de Soldadura, y Normas Técnicas de Soldadura.

Es necesario que los alumnos aspirantes a este curso cubran los siguientes requisitos:

1. Conocimiento de inglés técnico

2. Conocimientos de materiales,  Diagramas de fases y Tratamientos Térmicos.

3. Conocimientos de normas técnicas sobre aceros y materiales de aporte.  

4. Disponibilidad para  asistir a clases los días miércoles y viernes en el Centro Tecnológico de Soldadura EXSA.  Jr.  Jorge Salazar Araoz 195 Sta.  Catalina – La Victoria.

4. PROGRAMACIÓN SEMANAL DE LOS CONTENIDOS

	UNIDAD TEMÁTICA N° 01:  SEGURIDAD EN SOLDADURA

	SEMANA
	CONTENIDOS
	ACTIVIDADES

	01
	Seguridad en soldadura,  peligros de la corriente eléctrica, peligros de gases, indumentaria del soldador, ventilación en el ambiente de trabajo. Peligros de explosión, triángulo del fuego.  Certificado de autorización para trabajos de soldadura.
	Video sobre  seguridad de la AWS.  Visita al Centro Tecnológico de Soldadaura EXSA.  Primera clase de práctica de taller.  Proceso SMAW.  Encendido de arco y ejecución de cordones de soldadura.

	UNIDAD TEMÁTICA N° 02:  PROCESOS DE SOLDADURA

	02
	Proceso de soldadura oxigas (OFW) Gases de soldadura. Comparación de los gases combustibles.  Seguridad en el manejo de gases.  Bloqueadores de flama. Reductores de presión. Tipos de flama, oxidante, neutra y carburante.
	Examen rápido N° 1.

Video sobre el proceso de soldadura oxigas (OFW).  Segunda clase  de práctica de taller.  Ejecución de cordones de soldadura,  almohadillado en posición plana.

	03
	Proceso de soldadura de electrodo revestido (SMAW). Accesorios de las máquinas de soldar y mantenimiento. Fuentes de poder, requisitos y clasificación. Requisitos de las máquinas de soldar. Principio del transformador de soldar. Principio del transformador de soldar. Principio del rectificador  de soldar.  Materiales de aporte.  Efectos de la polaridad en CC. Funciones del revestimiento de los electrodos. Clasificación de los electrodos estructurales. Según AWS 5.1/5.5 humedad en el revestimiento y difusión de hidrógeno. Control del soplo magnético.
	Examen rápido N° 2

Distribución de trabajos prácticos sobre  diversos temas a exponer.   Video sobre el proceso de soldadura con electrodo revestido (SMAW).  Tercera clases de práctica de taller.  Primera calificada.  Ejecución de cordones de soldadura,  cordones rectos con electrodos celulósicos,  rutílicos y hierro en polvo.

	04
	Proceso GMAW.  Fuentes de poder de tensión constante. Sistema alimentador. Antorchas de los equipos GMAW. Parámetros de regulación.  Diagrama e regulación V – I. Gases protectores,  materiales de aporte. Efectos de la altura de alambre caliente (Stick Out). Tipos de transferencia. Defectos y correcciones.  Problemas del flujo de gas protector.  Regulación del flujo de gas protector.  Porosidad por falta de gas. Falta de fusión en el proceso GMAW. Errores en el manejo del equipo. Cuidados de la máquinas y del material de aporte.
	Examen N° 3. 

Video sobre el proceso de soldadura con metal y gas protector (GMAW). Cuarta clase de práctica de taller. Ejecución de cordones de soldadura,  almohadillado traslapado simulando cordones de  filete. Ejecución de cordones de filete con electrodos rutílicos.

	05
	Proceso FCAW.  Fuentes de poder de tensión constante y de amperaje constante.  Sistema alimentador. Antorchas de los equipos de alambre tubular. Parámetros de regulación.  Materiales de aporte. Efectos de la humedad en alambres tubulares. Errores en el manejo del equipo.
	Examen N° 4.  

Video sobre el proceso de soldadura con arco abierto (FCAW).  Quinta clase de práctica e taller. Segunda práctica calificada. Ejecución de cordones de filete con electrodos rutílicos y básicos.

	06
	Proceso GTAW.  Fuentes de poder y partes de la máquina. Antorcha de soldadura GTAW.  Configuración de la máquina. Regulación de parámetros. Encendido por alta frecuencia. Programa de operación con cuatro tiempos.  Tipos de corriente y aplicaciones.  Gases protectores, electrodos de tungsteno,  materiales  de aporte.  Defectos y corrección.
	Examen rápido N° 5.  

Video sobre el proceso de soldadura GTAW.  Secta clase de práctica de taller. Inicio en el proceso GMAW.  Ejecución de cordones de soldadura con el proceso GMAW,  almohadillado en posición plana.

	07
	Proceso SAW. Fuentes de poder.  Alimentadores, manipuladores, rotadores, posicionadores. Regulación de parámetros.  Tipos de corriente y aplicaciones. Materiales de aporte. Alambres y fundentes. Variación del contenido de manganeso y silicio.  Combinación de alambre y  fundente para recubrimientos.
	Examen rápido N° 6.

Video sobre el proceso de soldadura SAW. Séptima clase de práctica de taller. Ejecución de cordones de soldadura con el proceso GMAW, almohadillado en posición plana.

	08
	Corte térmico.  Condiciones para el proceso de oxicorte.  Materiales aptos para el proceso de oxicorte y materiales no aptos para el oxicorte.  Medidas de seguridad en corte térmico.  Concepto de plasma.  Características del proceso y de los equipos.  Selección de gases y parámetros.  Seguridad en corte plasma.
	Examen rápido N° 7.

Video sobre le proceso de oxicorte. Octava clase de práctica de taller. Tercera práctica calificada.  Ejecución de cordones de soldadura con el proceso GMAW,  cordones en posición plana, con variación de parámetros.

	09
	Inspección visual. Guía para la inspección visual B1.11 defectos superficiales y sub superficiales. Ensayos no destructivos y ensayos destructivos en costuras soldadas.  Calificación de procedimientos de soldadura.  Calificación de  soldadores.
	Examen rápido N° 8.

Video sobre inspección.  Novena clase de práctica de taller.  Ejecución de cordones de soldadura con el proceso GMAW,  ejecución de cordones de soldadura almohadillaldo traslapado simulando cordones de filete.

	10
	EXAMEN PARCIAL (60 MINUTOS). Seguridad en soldadura, procesos de soldadura y corte térmico.

	11
	Expositor invitado. Experiencias prácticas de inspección.
	Examen rápido N° 9. 

Décima semana de práctica de taller. Cuarta práctica calificada. Ejecución de cordones de cordones de filete con el proceso GMAW.

	12
	Automatización y robótica en soldadura
	Examen rápido N° 10.  Undécima clase de práctica de taller.  Quinta práctica  calificada. Ejecución de cordones de cordones de filete con el proceso SMAW. Prueba de rotura. Visita  a empresas (SIMA  -  CALLAO)

	13
	Asesoría sobre los trabajos prácticos.
	Examen rápido N° 11. Duodécima clases de práctica de taller. Sexta práctica calificada. Evaluación práctica de inspección visual. Visita a planta de soldaduras (EXSA)

	14
	Asesoría sobre los trabajos prácticos.
	Examen rápido N° 12.

Exposición y evaluación de los trabajos ante un jurado calificador constituido por profesionales invitados.

	DESCRIPCIÓN DE LOS PROCEDIMIENTOS DIDÁCTICOS:

Exposición magistral del profesor con desarrollo teórico práctico. Motivación permanente, en teoría y práctica. Presentación y desarrollo grupal de casos de aplicación sobre temas de trabajo propuestos a la segunda semana del curso.  Prácticas de soldaduras en taller.

	RELACIÓN DE EQUIPOS Y MATERIALES DE ENSEÑANZA:

Uso de pizarra, tiza y mota. Uso  de retroproyector,  proyector de diapositivas y proyector multimedia, VHS y TV.

Separatas de clase. Biblioteca, taller del Centro tecnología de Soldadura  EXSA. Máquinas para procesos SMAW y FCAW.  Materiales de aporte y planchas de material base. Uso del auditorio del Centro Tecnológico de Soldadura  EXSA.

	15
	EXAMEN FINAL (tiempo 60 m.)

Sobre todo el curso desarrollado tanto en la parte teórica como en la parte práctica.

	16
	Examen Sustitutorio (tiempo 60 m.)

Sobre todo el curso.

	REFERENCIAS BIBLIOGRAFÍAS:

     AMS HANDBOOK     The Material Information Society

     METALLURGY OF BASIC WELD METAL     Glyn Evans & Bailey

     WELDING INSPECTION     American Welding society

     THE PRACTICAL WELDING ENGINEER     J.  Crawford Lochhead and ken Rodgers

     WELDING DESIGN HANDBOOK – LINCOLN ELECTRIC COMPANY


5. EVALUACIÓN

5.1. CRITERIOS

Asistencia a clases 

Claridad de los conceptos desarrollados 

Aplicación correcta de los conceptos teóricos

Identificación de su carrera profesional

Calificación para prácticas y exámenes: total

POLÍTICAS GENERALES

La práctica será evaluada cono una serie de actividades que se realizarán a los largo  del curso, en ella se incluirá test rápidos,  trabajos y  práctica de soldadura.  Así mismo se tomará una examen parcial y uno final.

5.2. INSTRUMENTOS 

El curso se evaluará  de acuerdo al sistema “G”

	Prácticas
	PESO 1

	Examen Parcial
	PESO 1

	Examen Final
	PESO 1


El  promedio de prácticas, es el promedio aritmético de las notas de los promedios de exámenes, rápidos, promedio de  prácticas  de taller, nota de inspección y trabajo práctico.

El promedio de prácticas de taller es afecto al porcentaje de asistencia correspondiente.

La evaluación de inspección se desarrolla sobre los ejercicios de las práctica calificadas.
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Examen sustitutorio reemplaza a uno de los dos exámenes, parcial o final.

Promedio  final:

PF = 
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La nota mínima  aprobatoria es diez (10)

ESQUEMA

Seis horas de clase teóricas semanales  durante 14 semanas.

Se ha considerado  que el alumno deberá tener un mínimo de 30 horas de práctica lo largo de todo el curso.

DESHONESTIDAD ACADÉMICA

Las sanciones impuestas por copia serán reportadas a la dirección académica e implicarán nota cero en la actividad.

UNI,  2007
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