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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS UTTÁUCOS, CON SUS WIÓPUIOS FORMATIVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFE§IONAL PT N,TTCÁTV¡Cay METALES (MEME), DEL c¿.rÁroco NACToNAL DE PERFILES
pRoFESIoNALES - vnRsróN l. ------------

Asunción, 09 de septiembre de 2024

VISTO: la Nota MTESS/MEC/u'il/ N" 33/2024 de fecha 30 de agosto de 2024, con Mesa
de Entrada InstitucionalN' 6334/24, presentado por el Señor Alfredo Mongelós, en
su carácter de Coordinador Gencral de la Unidad Técnica Interministerial (UTI), por
el Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad social, a través de la cual se eleva a

consideración la propuesta de aprobación, del perf,rl profesional de Soldadura de los
Materiales y Productos Metálicos, corespondiente a la Familia Profesional de
Mecánica y Metáles (MEME); y

CONSIDERANDO:

Que, a través dcl mismo remite el proyecto de Resolución ¿'PoR LA cuAL sE
APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALE§ Y PRODUCTOS METALICOS, CON SU§ MÓDI.JLOS
FORMATwOS ASOCIADOS, COR.nESPONDmNTES A LA FAMILIA
PROFESIONAL DE MECANICA Y METALES (MEME), DEL CATÁLOGO
NACIONAL DE PERFILES PROFESIONALES. VERSIÓN I". -..--.-.--
el Perfil P¡ofesional dc SOLDADURA DE Los MATERIALES Y PRODUCTOS
METALTCOS, CON §US MÓDULOS FORMATTVOS ASOCTADOS,
CORR.ESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICA Y
METALES (MEME), han sido discñados con base en las Guías Mctodológicas
para'. 1) la Definición dc Perfiles Profesionales; y, 2) el Diseño de Módulos
Formativos asociados a Perfiles Profesionales del Catálogo Nacional de Perfiles
Profesionales, ambas aprobadas mediante la Resolución Ministerial MTESS N"
1483/2020 de fecha 20 de ocrubre de 2020, como mareriales de gestión que
contribuyen al logro de las iniciativas estratégicas planteadas para el fortalecimiento
dc la Educación y Formación Técnica y Profesional (EFTP) en todos los niveles dc

Que,

cualificación

Que, por Resolución MTESS N" 732/17 de fecha 18 de octubre de 2.017, se ha aprobado
la estructura de los instrumentos a ser utilizados en la ldentificación de los Perfiles
Profbsionalcs y cl Discño de los Módulos Formativos asociados para la construcción
del Catálogo Nacional de Pcrfiles Profesionales.---------------

Que, existe la necesidad de fortalecer el sistema integrado para la gestión de la Educación
y Formación Técnica y Profesional (EFTP), en coordinación con el Ministerio de
Educación y Ciencias GvfEC) y el sector productivo, paru avanzar

Nacional de Perfiles Profesionales que
1,til

t.
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RESOLUCIÓN MTESS N' 8IO /^OU

POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERrIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTO§ METALTCOS, CON SUS MÓDULOS FORMATIYCIS
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTE§ A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECÁMCA
Y METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFE§IONALE§ - YER§IÓN I.

Asunción, 09 de septiembre de 2024

Que, el citado Perfil Profesional de §OLDADL RA DE LO§ MATERIALES Y
PRODUCTO§ METÁLICOS, CON §US MÓDULOS T'ORMATIVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA TAMILIA PROFE§IONAL DE
MECANICA Y METALE§ (MEME), ha sido debidamente anatizado y validado
conforme a requerimientos del sector productivo, con base en las Guias
Metodológicas para la Definición dc Perfiles Profesionales y el Dise¡io de Módulos
Formativos asociados, en el marco de la construcción del Catálogo Nacional de
Perfiles Profesionales

Que, la Ley N" 5l 15/ 13 "Que crea el Ministerio de Trabajo, Empleo y Seguridad Social"
en su Articulo 3o "OBJHTWOS" dispone: "Son objetivos prhrcipales del Ministerio, en el
ámbito de su competencia entre otros, los siguientes: (...) 4. Formular, planear, diigir,
coordinar, ejecutar, supervisar y ewluor Ías políticas nacionala y sectoríales en las materias
socio-laborales, derechos fundamentales en el ámbito laboral incorporando la perspectiva de
género, seguridad y salud en el trabajo, difi.sión de Ia normatíva, información laboral y del
mercado de trabajo, diálogo social, en los conflictos y relaciones de trabajo, xguridad social,
inspección del trabajo, promoción del empleo, intermediación laboral, formación profesional y
capacitación para el trabajct, normclización y certificación de competencias laborales,
datoempleo, reconversión laboral y migración laboral".

Que, el f)ecreto N' 5.442/2016, de fecha 17 de iunio de 2016, reglamenté la Ley No
1.652/2000 de fccha 26 de diciembre de 2000, que creó el Sistema Nacional de
Formación y Capacitación Laboral, y en su artículo 8o establece'."...tendrá las
siguientes funciones: "a) Planificar los programas públicos de capacitación; b) establecer las
nolrnos de aprobación, mediante la erpedición de aoeditaciones, de las instituciones de
capacítación y aneditailas conforme con las disposiciones del Título II del presente Decreto; c)
Establecer las notmas de reconocimiento de las cunos elegibles para impatirse en el sktem«, y
velar por su aplicación; entre otras... il. ----------------

Que, por su parte la Ley N' 1265/1987 "QUE MODIFICA LA LEY No 253171 "QUE
CREA EL SERVICIO NACIONAL DE PROMOCIÓN PROFESIONAL",
establece en su Art. 2o: ",.. El SNPP tendrá como fnalidad protnover y desarollar l«

formación profesional de los trabajodores, en todos los nívales y sectores de la economía,

atendiendo fundomentalmente a la política ocupacional del Gobiono y al proceso de desarollo
nacional..". Y el Art. 3" establece que: "Para lograr su fnalidod, el .t¡¡PP tiene las siguientes

atríbuciones: a) "Organizar y coordinar un sistema nacionol de formación profesional y
de todos los sectores de la actividad económica, de confarmidad con la política gennal
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RESOLUCIÓN MTES§ NO 8TO lzOM

POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFE§IONAL DE SOLDADURA DE LO§
MATEBTALES Y PRODUCTOS METALTCOS, CON SU§ MÓDIJLO§ FORMATTVO§
ASOCIADOS, CORR.ESPONDTENTES A LA FAMILIA PROFE§IONAT DE MECÁNICA
Y METALES (MEME), DEL CATÁLOGO NACIONAL DE PERFILE§
PROFESIONALES . YERSIÓN I, -...-.-.....

Asunción, 09 de septiembre de 2A24.

Que, la Ley N'5749/17 "Que establece la Carta Argánica del Mínisterio de Educación y
Ciencias", en su artículo 28 dispone que "La Unidad Técnica Interrninkterial será la
responsable de instalar / lndntener actualizado el Sistema NacionaÍ de Cualifcaciones

ProJbsionales", Del mismo modo, ei artículo 29 establece como una de las funciones de

la Unidad Técnica Interministerial "., .d) "Desarrollar y tnantener acfualizado el Catálogo

N ac ianal d e Perfi les Profesi o nale s 
t', 

- -- - - - - --- - - - - -

Que, la Ley No 5115/13, en su articulo 1l "Funciones Generaies", esfablece que la
Máxima Autoridad Instirucional en las áreas de trabajo, empleo y seguridad social,

ejercerá las siguientes funciones y atribuciones generaies: inc. 7 "Adoptar medidas de

ad¡ninLrtración, coordinación, supenisión y control necaaria-s para a-regurar eÍ curnplimiento

de l«s ftnciones de su competencia

POR TANTO, en ejercicio de sus atribuciones legales,

LA MINI§TRA DE TRABAJO, EMPLECI Y §EGURIDAD SOCIAL

RESUETYE:

Art. 10 APROBAR el PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALE§ Y PRODUCTOS METÁLICOS, CON SU§ MÓDULOS
FORMATIYOS ASOCIADO§, CORRESPONDUDNTES A LA TAMILTA
PROFE§IONAL DE MECÁMCA Y METAIES (MEME), DEL CATALOGO
NACIONAL D§ PERF.ILES PROF'ESIONALE§ - \'ERSIÓN 1, conforme al
Anexo que forma parte de la presente Resoiución.

A.rt.2§ DISPONER que la Unidad Técnica Intcrministerial proceda a

a) Arbitrar los mecanismos necesarios para la utiiización e implementación efectiva
de los Perfiles Profesionales y sus Módulos Formativos asociados, aprohados por
la presente Resolución, en forma conjunta con su par del Ministerio de Educación
y Ciencias (MEC).

b) Encomcndar la revisión y actualización, conforme a requerimientos del sector
productivo, de los Perfiles Profesionales y sus Módulos Formativos asociados,

aprobados mediante la presente resolución.

el acompañamiento, monitoreo y seguimiento de la efectiva
los Perfrles v

1a
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RE§OLUCIÓNMTE§§ NO 810 /2024

POR LA CUAL SE APRTTEBA EL PERFIL PROT'ESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METÁLICO§, CON SUS MÓDULO§ FORMATTYOS
ASOCTAD0§, CORRE§PONDTENTES A LA TAMILTA PROFE§TONAL DE MECÁNICA
Y METALE§ (MEME), DEL CATÁLOGO NACIONAL DE PERFILE§
PROF'E§IONALES . YERSIÓN 1

Asunción, 09 de septiembre de 2024

Art.3o N a las áreas que corresponda,

i.i

De Giacomi

Ir**jl. 0Rl$r,ttAL[$

§oc\a\

@s?ú

faría

EhlPtEo /.

4



h&6r*xs & NAr¡(Á Á)

f .\TR,rlliU{),Ii}lrr.n{) :\t}i.r'Ap9,JH,(}a(}}t()}1n;\',\l'r)
\ I 1', SIüt',t{il).{D §( X. r,{ t. H..\ 1 1. r.\ l',(i L',.1 I }.1 }i(}l'(f R,\

,¡§¿¿.j¡t

É "t GOBIERNOnTL I IIAIIAGVÁI
\¡F PARAGUA)' I REKUAI

RE§OLUCIÓN MTE§S NO 8IO /aO?¿

POR LA CUAL §E APRUEBA EL PEN.ru PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LO§
MATERTALES y PRODUCTOS METALTCO§, CON §U§ MÓDUr0§ FORMATTVO§
A§OCIADO§, CORRE§PONNIENTE§ A LA FAMILIA PRQFNSIONAL D§ MECANICA
Y METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAT DE PERFILE§
PROFE§IONAI,D§ . YER§TÓN 1.

Asunción, 09 de septiembre de 2024.

ANEXO I

FAMILIA PROFESIONAL
MECÁNICA Y METALES (MEME)

PERFIL PROT'ESIONAL
Soldadura de los Materiales y Productos Metálicos

MYEL DE CUALIFICACIÓN: 2 (dos)

Yelo*ir

l.Ñg§S
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üEL CIRIGII{AL
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RESOLUCIÓN MTE§S N' 810 /a}z-
POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LO§
MATERJALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON §US MÓDULOS FORMATTVO§
ASOCIADOS, CONRESPONDMNTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECÁNICA
Y METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILE§
PROFESIONALES - YERSIÓN I. .---..-.....

Asunción, 09 de septiembre de2024.

PERFIL PROFESIONAL

SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS
METÁLICOS

2 (dos)

Mecánica y Metales MEME-PPOO9
6

Soldador t2

los de soldadEjecutar ufa , deestándarespfocesos respetando calidad,
de tra técnicasnorma§procedimientos dcmedidasbajo, vigentes vseguridad

de

máquina de soldar/metales.Aiustador-operadq!:, 7212
Oxicortador 7212

soldadores no 7212

Fabricación de uso 25tt
SU actividad las deindustriasen dereparación v montaje

estructuras metálicas instalacionesev deuctos fabricaciónproductos mccanrca elen ateaprodv
de conrelacionadas los,ucción, subsectofes civilesprod de lasindust¡iales, v construcciones
metá1icas.

1. Realizar soldaduras oxigas '7212 vc0241J
2. Realizar soldaduras eléctricas con electrodos revestidos 72r2 uca242)

con electrodo de tungsteno y gas inerte3. Realizar
7212 tlc0243)

Realizar4. consoldaduras alambre continuo 8asbajo protector
/ FCA 7212 UCOIUJ

5. Aplicar protocolos dc scguridad, salud laboral, bioseguridad,
sostenibilidad y respeto medioambienral en el ámbito industrial (t/C
t r a.§y,eo\{ * g * a s }X!,.Í I e /p r ofe s i o n a t e s ),

i2t2 lJC0245_2

6

ffi

EIN\m\

Denorninacidn
competencia

Ocupaciones y f,uesto§ Código'CPO

Productiios ylipo 'qui se integra Código
CNAEP

Estc técnico puede dcsarrollar su actividad mediante la crcación de autoempleo en
microempresa y puede tener bajo su respo4§a_ilidad a operarios.

uruoaoes 0e uompcrcncta (UU)
Código de la
Unidad de

Comu¿tencia

0s
MTgSS
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RESOLUCIÓN MTESS NO 810 /2024

POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAT DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METATICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADOS, CORRE§PONDIENTES A LA TAMILIA PROFESIONAL DE MECANICA
Y METALES OMME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFESIONALES . VER§IÓN 1. --.-.-......

Asunción, 09 de septiembre de2AZ4.

PER}'IL PROFESIONAL

UC1. Realizar soldaduras oxigas.

materiales de aportación, fundentes
y demás consumibles, conforme a los procedimientos de

funciones y los mate¡iales a soldar,
su nomenclatura normalizada.

uca24l-2 Nivel de cualificación ,1
L dos

CD.1.1. Seleccionar los

soldadura, sus
identificándose
CD.1.2. Determinar el número y tipo de boquilla en función
del espesor del material, tipo dc junta, gas utilizado y método
de soldadura.
CD.1.3. Comprobar que se cumplen
seguridad normalizadas referentes a la hjación y verticalidad
de las cilindros, situación de mangueras y ausencia de
productos inflamables.

las medidas de

CD.1.4. Verificar la aireación o
cvitar las inhalaciones de los gases

preparación y realízación de la soldadura, así
como la concentración no admisible de gases peligrosos,

producidos
ventilación del espacio de

trabajo, para
clurante la

garantizando la calidacl del aire de la instalación.
el funcionamiento de los

manorreductores, válwlas de seguridad y válvulas anti-
retroceso, utilizando los medios de protección establecidos
por las noñnas de seguridad, para que no existan fugas en los
circuitos de la instalación y que el oxigeno no entre en
§er{4cto con gfasas y/o aceites.

CD.1.5. Asegurar

CD.1.6. Instalar los soportes para los elementos que se
deben soldar, garantizando un apoyo correcto evitando
deforqraciones posteriores

ECl. Preparar insumos y
espacios de trabajo para proceder
a la operación de soldadura
oxiacetilénica y oxigas, conforme
a planos, documentación técnica,
códigos y normativa vigentc.

consumible
CD I los bordes las caracteristicasPreparar según v
dimensiones de ellos elmateriales, v

dcprocedimicnto eliminando óxidossoldadura, v grasas
defectos.
el ajuste, limpieza y buen estado de los

sopletes y mangueras, asi como de las llaves y uniones, según
estándaÍes internacionales y procgdimientos de la empresa.

CD,2,l, Comprobar

VCD ,22 laerificar de las unlra lauelimpieza plezas qv
denivelación bordeslos de lasvseparación están

esta de

EC2. Preparar equipos para
proceder a la operacién de
soldadura oxiacetilénica y oxigas,
conforme a planos,

v

CD.z./.Utititavá]cÉ, de

E§
0e

7

ds

MTES§

eó6i8úi¡r
I Eleur¿utos de comietincia

dentrotécnica,

t¡ctiviclad v
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RESOLUCIÓNMTE§S NO 810 /2024

POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAI DE SOLDADURA DE LO§
MATERIALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON SUS MÓDULO§ T'ORMATTVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDTENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICAY METALES O,TEME), DEL CATÁLOGO NACIONAL DE PBRFILES
PROF:ESIONALES . VER§IÓN I. --.-........

Asunción, 09 de septiembre de2024.

08
8

espesor del material, ajustándose
obtener la llama deseada.

al caudal de los gases para

CD.2.4. Regular la presión
cilindros o de los sistemas de

de salida de los gases de los
alimentación, en función de las

características de los materiales a soldar
,2.5.CD elSuministrar lasconectandogas a losmangueras

ocilindros losa de alimentación.

caracteristicas de los materiales que influyen en
los requisitos de calidad, conforme a la
representad¿ en los planos, utilizando el

la misma y
simbología
equipo de

CD.3.l. Realizar la soldadura teniendo en cuenta las

durante el proceso de soldadura
para mantenerla neutra y evitar la carburación u oxidación
del metal, permaneciendo el extremo de la varilla dentro de

CD.3.2. Controlar la llama

se oxideevltarla zona reductora de Ia Ilama
3CD Evitar.3. la metaldeaportación lassobre a unlrplezas

deantes estar formado bañoel de fusión.
CD .4.3 elSincronizar demoumlento avarillasoplete lasv
distintas del tuboposiciones soldadpara .urasconseguir

en la junta soldada el exceso de

CD .53 ueControlar las deq turastempera
precalentamiento

, postcalentamiento entrcv pasadas,
alcancen las scríticatemperaturas

CD.3.6. Limpiar
cristalizado evitar

estructurales

defectos de corrosión.

EC3. Soldar elementos y
productos metálicos con
oxiacetileno y oxigas en todas las
posiciones, sobre juntas de filetes,
a tope y a solape, cumpliendo
especificaciones técnicas,
normativa técnica y de seguridad
vigente.

sualmente que la soldadura realizada

su

CD.3.7. Comprobar vi
no defectos enpresenta Ias dcnoffnastipificados soldadura v

aconforme las delespecificaciones calidadvproceso
efec"tuandouericla, lasreq correcclones ueq correspondan

,4,CD DeterminarI el indploceso (granallado, .ucclon,
martillado, resistencia, vibración, tratamiento lcotérm t
tratamiento lásercon entfecriogénico ultrasónico, oros)
en función del material, costenecesidades,según económico

dificultad va
CD.4,2, Establecer el
tratar, temperafura

tratamiento, las zonas que se deban
y parámetros, valorando el

al
las

cD.4.
del material

la de tensiones

EC4. Realizar tratamientos
locales para relajar tensiones
residuales producidas por los
procesos de soldadura
oxiacetilénica y oxigas,
reduciendo el riesgo de cambios
di¡a-e¡siqnalps, yló fisuras, I

ffiffii'ffi'rffi*l

ifiESg

para impedir
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RESOLUCIÓN MTESS NO 8IO /2024

POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METÁLICOS, CON SUS MÓDULO§ T'ORMATTVOS
A§OCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICAY METALES (tr{EME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFESIONALES . YERSIÓN 1. -......-....

Asunción, 09 de sepriembrc de 2024

rendimiento

9

deformaciones producidas en el conjunto una vez aplicado el
iratamiento están rdentro de las tolerancias dimensionales
exigidas

ECS. Comprobar que las
soldaduras rcalizadas con
oxiacetileno y oxigas responden a
especificaciones técnicas,
estándares de calidad y
normativa vigcnte.

CD 5 I Examinar visualmente las condiciones operativa§
de las estructutas o materiales soldados verificando la
uscncia de defectos o discontinuidades (filtraciones, grietas,

u otfas el estándar de calidad cstablecido
CD .5 .2. Comproba Í que las superficies adyacentes al cordón
de soldadura no quedan afectadas por salpicaduras TI otras
causas

CD .) .3. v,erificar 1a penetración del cordón, rebabas,
socavaciones, paralelismo v o perpendicularidades entre

estándares de calidad.
CD 5 ,4, Verificar quc las dimcnsiones v formas de1 cordón
de soldadufa realizado son las establecidas en los planos v

técnicas.
CD .r.5. Comprobar con liquidos penctrantcs que no existen
defectos nl discontinuidades no admisiblcs en las unl0nes
so,ldadas realizadas, plicando los protocolos v

establecidos

- Instrumento§ de medida: manómctro, caudalímetro, Iápiz medidor de temperaturas,
termómetro infrarrojo,. endoscopio, pirómetro, lupa, lupa ton retícula, espejos, 

^linternas,

lámparas poftátiles, nivel, plomada, goniómerol pie de rey, metro, micrómetro, falsa
escuadra, reloj comparador, regJas, cintas métricas, galgas (gaigas de contorno, galga de
desalineación interna, galga de medición de mo¡d"eduras, verificación de cordén de soldadura
(en ángulo recto, cóncavo y convexo), comprobador de soldadura en tubos, litga universat,
galga soldadura para ángulos (analógico y dlgital), galga soldadura tipo ni-loiaia aiineación
tubos, galga soldadura tipo Bridge Cam, entre otras, pairones, boroscópio, teoáoüto, mármol,
cntre otros.

manualesHerramientas veslladestornilladores, Allen, vellaalicates, herramientasinglesa
de soldador (galgas, esmeriladora entrecepillos, plquetas, entre otrasotros)

de soldadura oxiacctilénicaEquiposEquipos (soplete, mangueras, manorreductores,
deválvulas anti-retroceso cilindro devseguridad decilindrooxígeno, acetileno v accesonos,

hornos sra luzde ult¡avioletas otrosentreI lámpa

Materiales cobrehierro, acero, aluminiolatón,, zinc, bronce en deformav perfileschapas,
bostulaminados I per{ilesv consumiblesnormalizados, acetileno((gases oxigeno varillasv )

soluciones) disolventes orgánicos,

It Fl

YLL

procedimientos
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{eloso
Inh.*.*r@

Elementos auxiliares de soldadposicionadores gatos.ura, utensilios fijaciónparu
deextractores entrehumos otros.

colectiva: soldador,

(anticaidas,

elementos dev individualEquipos protección ov depantalla yelmo
cle soldador u degafa eq ipo soldaduraprotección pafa dc decuero(guantes larga,manga

dedelantal decuefo, decalzadomangas cuero, polainas) casco,seguridad, cinturónguantes,
de arnesseguridad, elementospafa trabajos de averticales), marfe, uetones,mo§q

anticaldas dedispositivos dispositivos deposicionamiento, gafas proteccién, pfotectores
auditivos, vestuario demascarillas, específrco deeqtrabajo, urpos contraprotccción

enremedioambientales otros.

- Especificaciones del procedimiento de soldadura oxiacetilénica y de oxigas.- Manual de utilización de los equipos e instalaciones de soldaduia oxiacótilénica y de oxigas.- Instrucciones de mantenimiento de equipos.* Procedimientos de tratamiento postsoldadura.
- Condiciones de seguridad establecidas por la empresa en sus protocolos de seguridad laboral.- c-ondiciones de seguridad establecidas en las normativas vigentes.
- Normativa interna de las empresas.
Normas y Reglamentos:

deOrdenes correo l1atrabajo cscritas, madaselectrónico, notificaciones verbales ),

Trabajo
N deormas Nsoldadura. deormas Ncalidad. ormas internacionales. No I2 1J/ 993Ley Que

bleceesta el del No 836/ 980Código SanltanoLey NODecretoCódigo
I4.390/ 992 cl"Pof sccuai cl tócnicoaprueba reglamento degeneral seguridad, higiene v

enmedicina el 5No 1804/20 7 eestablece :ltrabajo f.,ey Que sistema denacional prevención
1ade borales. N,ofmas deinternacionalesflesgos laboralseguridad medioambiental.v
sobre susde residuos.

- Protocolos técnicos de acruación.
- Planos constructivos generales y detalle.
- Catálogos de material y consumibles.

elementos,Piezas, conduccionestuberías,conjuntos, de tuberías unidasestructurasv por
solda dara oxiacetilénica con verificadas.v oxigas v

técnicaFicha intcrvencióndc en forma elconteniendo decomplctada impresa 1areporte
Se debeinteruención incluir hora de actividafecha, deslugar reporte, realizadas tiempo

firma de redactaulen el delfirma C

5od

r0

resü1tad6s de,
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0e

UC2. Realizar soldaduras eléctricas con electrodos
reyestidos

planos y especificaciones técnicas del procedimiento de
soldadura.

uc0242_2 2 dos

IcD. I losObtene¡ técnicosdatos materiales(: formas,
dedimensiones electrodocordones, celulósico obásico,

rutilico de secuenciatlpo dejuntas entresoldadura, otros)
lasdescribenque decaracterísticas la indicadosunión, en los

tCD .2 el dePreparar ubicandoIugar lostrabajo
terialesma unlra los a dev equlpos acuerdo lasemplear

instrucciones de estándares de la
CD I Seleccionar.3. el accesonosequipo necesario, I equipos
de insumosindividualprotección consumibles s, v su§egún

materiales afunciones, emplear v requenmtentos
identificándolos supor nomenclatura normalizada,
verifrcando aestán usentesque de defecto ocualquier
anomalia en decondiciones utilización.

ICD Colocar.4 otrosupantallas demcdios enpfotección
dcel casoenpuesto rabajo, necesario I elevitar efectopara

lasde radlaclones arcoelproducidas aeléctricopor pcrsonas
al

preparación de bordes en función de lasCD.1.5. Realizar la
caracteristicas dimensiones de losv elmateriales,
consumible cl soldaddev procedimiento eliminandoura,
óxidos defectos
CD.t.ó. Comprobar
encuentran sin humedad, manteniéndolos en estufas a la

que los electrodos básicos se

indicada en las técnicas

EC1. Prcparar insumos y
espacios de trabajo para proceder
a la operación de soldadura con
electrodos revestidos, conforme a
planos, documentación técnica,
códigos y normativa vigente.

CD.l.?, Puntear las chapas, perfiles
las normas de punteado, con la separación y nivelación de

o tuberias conforme a

,2,CD I elConectar la red elé«ricaequlpo o generador
1averificando deconexión asl 1acomomasa, en e1polaridad

decaso corriente acuerdode aco[trnua, las especificaciones
del fa detbricantc consumible

,zCD ) losRegular e1parámetros depata proceso
ensoldadura delfunción deldiámetro de loselectrodo,
amateriales delsoldar a utilizar

ECz, Preparar equipos para
proceder a la operación dc
soldadura con electrodos

conforme a planos,

,¡ v
A.;:

técnica v

la
dea

,2.CD 3

Smra\

MTÉ§§
II

Nivei

a
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0e

cualquier defecto
utilización.

o anomalia y en perfectas condiciones de

condiciones de utilización,
de funcionamiento.

CD .2.4 e1Supervisar deque soldadura mstaeequlpo lación
enestán loscontrolando

CD.2.5. Conservar el equipo de
utilización con las directrices de
de fabricante.

soldadura en condiciones de
mantenimiento y/o manual

,3,CD I laDeterminar posición lapafa ladeejecución
soldadura ascendenteveftical(plana o descendente sobrev
cabeza de la
CD .2.3 In tclar arcoel deldelante anteriofcráter pafa

laevitandofundiilo, deformación en losporos empalmes
con electrodos básicos soldando conv cortoarco v
movlmlentos laevltar
CD.3.3. Realizar la soldadura teniendo en cuenta las

decaracterísticas los materiales 1aenque m§mainfluyen v
los de calidadrequisitos 'dimensiones,

aspecto superficial,
contransición el metal base entre otros)
aconforme la en lossimbología representada planos

izandouril el de
CD ,4,3 Controlar ias deque temperaturas
precale ntamiento, postcalentamiento entrev pasadas,
alcancen las temperaturas criticas para impedir
modificaciones estructurales.

.3.CD Efectuar5. cebadoel dev cordones collempalme
deelectrodos conrutilo arco evitar falta fusión.de

CD.3.6, Controlar
una correcta

Ia fusión Iosde bordes para conseguit

EC3. Soldar elementos y
productos metálicos con
electrodos revestidos en todas las
posiciones sobre juntas en ángulo,
a tope y a solape, cumpliendo
especificaciones técnicas,
normativa de seguridad vigentc.

CD.3.7. Comprobar visualmente

su

que la soldadura realizada
no defectos lasenpresenta dcnofmastipificados soldadura v

aconforme delespecificaciones calidadproceso v
lasefectuandorequerida, correcclones ueq correspondan

CD I4. Determinar el proceso inducción(granallado,
martillado übración t¡atamiento térmico,

contr¿tamiento 1áser ultrasónico entrecriogénico, otros),
en función dcl material, necesidades costesegún económico

dificultad

Realizar tratamientos
locales para relajar tensiones
residuales producidas por los
procesos de soldadura con
elecftodos revestidos, reduciendo
el riesgo dc cambios

ECA.

/o ñsuras,
tratamiento, zonas que se deban

eltfatar,
CD.4.2. Establecer el

ilfÉ§§
I2

deformaciones,

las

resistencia,
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estabilidad
rendimiento.

dimensional y 4.3. RealCD nat la derelajación tensioncs alconforme
procedimiento verificandoestablecido, lasque
dcformaciones enproducidas una zveconjunto elaplicado

estántratamiento dedentro las tolerancias dimensionales

CD.5.1. Chequear visualmente las condiciones operativas
de las estnrcturas o materiales soldados verifiiando la
ausencia de defectos o discontinuidades (filtraciones, grietas,
fugas u otras fallas) según el estándar de calidad establécido. 

'

VerificarCD 25 Ias dimensionesque delv cordóngarganta
de soldadura realizado son las indicadas en las

ecificaciones técnicas.
CD .5.3 las ad'Comprobar que superficies cordónalyacentes

soldadde .ura afectadasestán u usa s.offas ca

ECs. Comprobar que las
soldaduras realizadas con
electrodos revestidos responden a
especificaciones técnicas,
estándares de calidad y normativa
vigente.

.5.4.CD conComprobar ue ex§tennopenetfante§liquidos q
nldefectos nodiscontinuidades enadmisibies las uniones

soldadas realizadas losaplicando protocolos v

- Elementos auxiliarcs¡ posicionadorcs dc soldadura

- Instrumentos de medida: lápiz medidor de temperaturas, endoscopio, pirómetro, lupa, lupa
con retícula, espejos, ünternas, Iámparas portátiles,nivel, plomada, gonióm.t.o,'pie ae ráy,
metro' micrómet¡o,.ful1, escuadra, reloj comparador, reglas, cintas 

"mÉtri.ur, 
gálgur (gaháé

de contorno, galga de desalineación intema , gaLga ¿e medición de mordeduiaí v"eiincacion
de cordón de soldadura (en ángulo recto, cóncavó y convexo), comprobador cle soldadura en
tubos, galga universal, galga soldadura para ángulos (analógico y Atitul¡, galga soldadura
tipo hi-lo para alineación tubos, galga soldaduia tipo Bridge cám, Intrá'Jtru"rj, parrones,
boroscopio, teodolito, mármol, entre otros.- Materiale§: aceros al carbono, aceros inoxidables, aluminio, aleaciones, en forma de chapas,
perfiles laminados, tttbos y perfiles normaiizados, consumibles (electrodos U¿iicos y a. ruiito,
entre otros), detergentes, soluciones decapantes, disolventes orgánicos, tiquidos panatrunt*r,
reveladores, eliminadores, enffe otros,

Herramientas manualest llavesdestomilladores, llaalicates .veAllen, hcr¡amicntasinglesa,
soldadorde cepillos,(galgas, esme¡iladora entrcpiquetas otrasentfeotros),

deos ,urasoldadutp arco electrodoconEquipos Eq por tidorcves estufa de desecado elec-
hornos detrodos, luz violetasultra enlámparas otros.tre

, gatos, utensilios para fijación,
, entre otros.

tt{P¿ {0 I

"""rrl.
l3

el

procedimientos qqJablecidos.
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enüe offos

polainas),
de soldador degafa Íaequipo protección soldadura depa cuero de(guantes manga 1arga,

delantal de cuero, cude calzado demailgas efo, scguridad, cinturónguantescasco,
de arnessegu ridad, (anticaídas tra verticalesospara elementos debaj i), amaffe, uetones,mosq

avos nticaídasdispositi dedispositivos deposlclonamrento, gafas protección, protectores
auditivos vestuariomascarillas, de deespecifico trabajo equlpos contraprotección

Planos constructivos generales y detalle.
Catálogos de material y consumibles.
Especificaciones del procedimiento de soldadura con arco bajo gas protector con elecrodo no
consumible.
Manuales técnicos de equipos e máquinas.
Manual de utilización de los equipos.
Instrucciones de mantenimiento de equipos.
Procedimientos de tratamiento postsoldadura.
Condiciones de seguridad establecidas por la empresa en sus protocolos de seguridad laboral.
C-ondiciones de seguridad establecidas en las normativas vigentes.
Normativa interna de las empresas.
Normas y Rcglamentos:

Ordenes de trabajo (escritas,
Protocolos técnicos de actua

correo electrónico, Ilamadas
ción.

, notificaciones verbales)

ormasN, de soldadura N deofmas Ncalidad. ormas intemacionales NO 132 i 993Ley Que
eestablece del NO I836/ 980Código Trabajo Ley Decretosanitario. No 3904. I 992Código

el'Por secual el técnicoaprueba degeneralreglamento medicina e1enseguridad, higiene v
N"tra 205804/ 7I elestablece NrSistema acionalLeybajo' Que de Prevención de Riesgos

tt N,Laborales ormas deinternacionales laboral medioam ,biental.seguridad ,bresov Legislación
sde residuosus

Piezas elementos tu uccionecond deSconjuntos berías, tuberías nnidasestrucfrrasv pof
soldadura rellenos arcocon coneléctrico elect¡odov revestido verificadasv
Ficha técnica intervcnciónde en forma elconteniendocompletada de lalmpfesa reporfe

Se derbe inclu 1rintervención; dehora, actividadesugaf reporle realizadas, üempo
defirma redactaulen el delfirma

t$

-."."¡ fr"t:r.

t4

0* Giacomi

fecha,

MTE"§§



Realizaruc3. consoldaduras deelectrodo InerteGasTung§teno v

UCO243J Nivel de cualificación L

CD t 1 Obtener los datos técnicos (materiales, formas,
dimensiones de cofdones, e lectrodo, gas lnerte, tipo de Juntas,
secuencla de soldadura, entfe otros) que describen las
caracteristicas de ia unión, indicados en los planos v

técnicas de1 de soldadura.
CD.l.2. Preparar el lugar de trabajo, ubicando los materiales a
unir y los equipos a emplear, de acuerdo a las instrucciones de

estándarcs de
cD. I 3 Verificar la areaclon o ventilación de1 espacio de trabajo,

ECI, Preparar insumos y
espacios de trabajo para
proccder a la operación de

pata evltar las inhalaciones de los gases producidos durante la
preparación v realización de 1a soldadura, asl como Ia
concentración no admisible de gases pe:ligrosos, garanti zando la

soldadura con electrodo de
tungsteno y gas inerte (TIG),
conforme a planos,
documentación técnica,
códigos y normativa vigente.

caiidad del aire de Ia
CD I ,4, Seleccionar c1 equipo necesano, accesorios, equlpos de
protección índividr¡al, lnsumos v consumiblcs según sus
funciones I materiales emplear v requenmtentos , identificándolos
por su nomenclatura normalizada, verificando que están ausentes
dc cualquier defecto o anomalía y en perfectas condiciones de
utilización.
CD I ) Realizar la preparación de la superficie de los materiales,
conside¡ando e1 comportamiento del mrsmo (conffacctones v

CD .1.6. Realizar la preparación de bordes en funcién de las
características y dimensiones de los materiales, el consumible y el
procedimiento de soldadura, eliminando óxidos y grasas para

defectos.
CD.1.7. Verificar eI acabado o forma del extremo del electrodo de
tungsteno, para evita¡ la inestabilidad del arco eléctrico
realizando el afilado en caso necesario.
CD.2.1. Conectar el
conexión de masa

equipo a la red eléctrica, comprobando suy ausencia de anomalía, así como Ia
instalación del generador de alta frecuencia al trasformadclr o el

impulsos en el caso de corriente alterna y la
caso de corriente continua.

generador de
polaridad en el
CD,2.2. Verificar que la conexión del electrodo de tungsteno con
lapieza de la antorcha tiene un su lohgitud libre es
la correcta y ausente

ECZ, Prcparar equipos para
proceder a la operación de
soldadura con electrodo de
tungsteno y gas inerte (TIG),
conforme a planos,
documentación técnica,
cOffiiü nqrmativa vfu ente,

'';z',;1]\r, fr,fu .2.3. alaIa

ótttrp * t{dlr
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parámetros para el proceso de soldadura
materiales a soldar y el electrodo a

costura a soldar y al caudal de gas a utilizar
enCD.2.4, Regular los

función de los utilizar.
cD.2 S 1aRealizar deinstalación cilindroslos del gas protector

SUcon manómetrocorrespondiente caudalimetrov elverificando,

deestado los lasmismos, [lavesmangueras, uniones,v según
estándares de 1a

CD.3.1. Verificar que la medida del talón,
ángulo del chaflán a soldar están de

de los bordes y/o el
acuerdo con las

especif,rcaciones técnicas
.3.2.CD los de coffrenteAjustar parámetros detcnsión(trabajo

decaudal,soldadura, tiempo pre-soldaduragas v post-soldacl ura)
materiales de soldadura.

la soldadura teniendo en cuenta las
caracteristicas de los materiales que influyen en la soldadura y los
requisitos de calidad (dimensiones, aspecto superficial, transición
con el metal base, deformaciones, entre otros)r conforme a la

CD.3.3. Realizar

simbología representada en los planos, utilizando el equipo de

CD.3.4. Determinar la posición parala ejecución de la soldadura
(plana, vertical ascendente y,/o descendente, sobre cabeza y
horizonta!) según requedmientoúe Ia operación.
CD.3.5. Controlar que las temperaturas de precalentamiento,
postcalentamiento y entre pasadas, alcancen las temperaturas
.-gr¡gg¡fp4!4 !¡lpedir modificacioncs esrructurales.

Mantener el electrodo de tungsteno permanentemente
limpio, para obtener estabilidad y concentración del

cD.3.6.
afilado y
arco

EC3. Soldar elementos y
productos metálicos, por el
procedimiento con electrodo
de tungsteno y gas inerte
(TIG), en todas las
posiciones sobrc juntas en
ángulo, a tope y a solape,
cumpliendo especificaciones
técnicas y normativa de
seguridad vigentc.

CD.3.7, Comprobar visualmente que la soldadura
presenta defectos tipificados en las normas de soldadura y
conforme a las especificaciones del proceso y calidad requerida,
efectuando las correcciones que correspondan para conseguir su
aceptabilidad. ,

realizada no

. Determinar el proceso (granallado, inducción,
martillado, resistencia, vibración, tratamiento térmico,
tratamiento con láser, tratamiento criogénico, tratamiento

cD.4.1

ultrasónico en delfunciónotrosentre i), material, según
coste económiconeccsidades dificultad

tratamiento, zonas que se deban tratar,
temperatura y parámetros, va
CD.4.2. Establecer el

comportamiento del
qr*llffmaterial soldado,

EC4. Realizar ratamientos
locales para relajar tensiones
residuales producidas por los
procesos de soldadura con
electrodo de tungsteno y gas
inerte (TIG), reduciendo el

de cambios
/o

su al3. Rea

D*

$oa\
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PER¡IL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LO§
MATERTALE§ Y PRODUCTOS UNTAUCOS, CON SU§ UÓNULOS FORMATTVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTE§ A LA FAMILIA PROFESIONAL DE NMCANICA
Y METALES (MEME), DEL CATATOCO NACIONAL DE PERFILES
pRorEsroNALEs - ynnsróN L -.--------.------.

Asunción, 09 de septiembre de 2024.

estabilidad dimensional
rendimiento.

v procedimiento establecido,
producidas en el conjunto

verificando que las deformaciones
una vez aplicado el tratamiento est¿in

dentro de las dimensionales

ECs. Comprobar que las
soldaduras realizadas por
procedimientos con
electrodo de tungsteno y gas

inerte (TIG) responden a
especificaciones técnicas y
estándares de calidad y
normativa vigente.

CD.s.1. Chequear visualmente las condiciones operativas de las
estructuras o materiales soldados verificando la ausencia de
defectos o discontinuidades (filtracionesr grietas' fugas u otras
fallas) según el estándat de calidad establecido
CD .5.2 Comprobar que las superficies adiyacentes al cordón de
soldadura no c§tán afectadas ufas u 0tfas usas
CD .5.3. Verificar 1a penetración del cordón, rebarbas,
socavaclones, paralelismo, v o perpendicularidades, entre otros,

estándares de
CD 5 4. verificar que las dimensiones v formas del cordón de
soldadura realizado son las indicadas en 1os planos v

técnicas.
CD.5.5. Comprobar con ,

defectos ni discontinuidades
Iíquidos penetrantes
no admisibles en las

que no existen
uniones soldadas

realizadas, aplicando los protocolos y procedimientos
establecidos.

- Equipos: Equipos de TIG, hornos, Iámparas de ruz uluavioleks, entre otros.- Instrumentos de medida: manómeffo, caudalírnetro, lápiz medidor de temperaturas,
termómeüo infrarrojo, endoscopio, pirómetro, lupa, lupa ion reticula, espejos, 

"linternas,

lámparas portátiles,nivel, plomada, goniómetro, pie áe rey, metro, micrbmetro, falsa
escuadra, reloj comparador, reglas, cintas métricas, galgas (galgas de contorno, galga de
desalineación interna, galga de medición de mordeduras, verificacón de cordón de'sóldadura
(en ángulo recto, cóncavo y convexo), comprobador de soldadura en tubos, galga universal,
galga soldadura para ángulos (analógico y digital), galga soldadura tipo hi-lo !aá alineación
tubos, galga soldadura tipo Bridge Cam, entre otros), pátrones, boroscápio, teodolito, mármol,
entre otros.- Materiale§: aceros al carbono, aceros inoxidables, aluminio, aleaciones, en forma de chapas,
perfiles laminados, tubos y perflles normalizados, consumibles (gases (argón, helio, mezclas
argón-helio o mezclas argón-hidrógeno), electrodos de tungsteno, u"iiilá. para TIG, entre
otros), detergentes, 

_ 
soluciones decapantes, disolventes orgánicos, líquidos penetrantes,

reveladores, eliminadores, entre otros,
de soldadura, gatos, utensilios para fijacién, extractores

de

manuales:Henamientas llaves AIIen a velladestornilladores, licates, herramientas deinglesa
soldador (galgas entrecepillos, plquetas, otros entre ofra§.esmeriladora, i),

auxiliares:

ffi

e.

,"§.

1?
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRoDUcros wtÁucos, coN sus ptóouros FoRMATrvos
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL ON UTCANTCE
Y METALES (MEME), DEL C¡I.TATOCO NACIONAL DE PERFILES
pRoFESIoNALES - vrnslóN 1. ------------

Asunción, 09 de septiembre de 2024.

entre otros.

de soldador, deequlpo soldadura deprotección para decuero(guantes delantalmanSa larga
de dc cucrocuefo, decalzadomangas polainas ), cinturón decasco,seguridad, guantes,

amésseguridad, (ranticaídas, elementospar¿ trabajos deverticales), amame, mosquetones,
deanticaídas,dispositivos dispositivos deposicionamiento gafas protección protectofes

uditivos, vestuaflomascarillas, de deespecifrco conraequipostrabajo, protección incendios,

N,

Especificaciones del procedimiento de soldaduras con electrodo de rungsteno y gas inerte
(rrc).
Manuales técnicos dc equipos e máquinas.
Manual de utilización de los equipos.
Instnrcciones de mantenimiento de equipos.
Procedimientos de tratamiento postsoldadura.
Condiciones de seguridad establecidas por la empresa en sus protocolos de seguridad laboral.
C,ondiciones de seguridad establecidas en las normativas vigentes,
Normativa interna de las empresas.

ormas y Reglamentos:

(escritas,de correotrabajo elecrónico, notificaciones verbalesllamadas,

Código
Normas de soldadura Normas de cali N,dad. ormas internacionales. 2NO I I 993Ley Que
establece el del NO 36/8 980I Sanitario. D NOTrabajo Ley ecreto I 19924.390/Código

clPor sccual 'ba elaprue técnico dereglamento general enmedicinaseguridad, elvhigiene
NO 5804/ I20 aLey elestablece NSistema acionaltrabajo Que de Prevención De Riesgos

NoLaborales rmas intemacionales de boralla medioambiental.seguridad sobrev Legislación
susde resid

P¡otocolos técnicos de acn¡ación.
Planos constructivos generales y detalle
Catálogos de material y consumibles.

(nG)
Piezas elementos, conducciones deconjuntos, tuberías, tuberías estructuras unidasv por

consoldadura eiectrodo de merte verificadas.vtung§teno gas J
técnicaFicha de intervención en forma elconteniendocompletada de 1almpresa reporte

Se incluirdebe deintervención; actrhora,fecha, vidadeslugar reporte realizadas, tiempo
defirma elredacta delfirma 1o recibc.

..¡
l
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RESOLUCIÓN MTESS NO 8IO /2024

POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAI DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METAIICOS, CON SUS MÓDUIO§ FORMATTVO§
ASOCIADOS, CORX.ESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFE§IONAL DE MECÁMCAy METALES (MEME), DEL CATALOGO NACTONAL DE PERFILES
PROFESIONALES - VERSIÓN 1. .....-......

Asunción, 09 de septiembre dc 2024,

uc4. Realizar consoldaduras alambre continuo bajo gas protectof

ucaz$_2 Nivel de cualificación a
L

CD I 1 no exlstenComprobar deque losenfugas gases
delcircuitos de 1auipoeq soldadura, elé«ricainstalación estáque

de conacuerdo las normas de tomanseseguridad lasquev
demedidas 1a soldadura rcalizar

concentración no admisible de gases peligrosos, garantizando la
calidad del aire de la instalación.

Verihcar
bajo,

ICD .2. ia ireacióna ventilacióno de1 deespaclo
tra lasevrtar deinhalacionespara los gases producidos

1adurante derealización lavpreparación comoasl 1asoldadura,

equlpo necesario, accesorios, equipos de
insumos y consumibles según sus

a emplear y requerimientos,
nomenclatur a normalizada, verifi cando

que están ausentes de cualquier defecto o anomalia y en perfectas
condiciones de utilización.

CD.1.3. Seleccionar el
protección individual,
funciones, materiales
identificándolos por su

CD"1.4. Preservar cl arco de soldadura de corrientes de aire,
evitar la formación de

preparación de bordes en función de ias
características y
el procedimiento

dimensiones de los materiales, el consumible y
de soldadura, eliminando óxidos y grasas para

defectos de soldadura.

CD.l.5. Realizar la

denro de las tolerancias establecidas en el procedimiento de
soldadura, así que la preparación de la junta a soldar en
recipientes y estructuras se corresponde con las especificaciones
técnicas.

separación y nivelación de bordes estánCD.l.ó. Verificar que la

ECl. Preparar insumos y
espacios de trabajo para
proceder a la operación de
soldadr¡ra con gas inerte
(MIG), con gas activo (MAG)
y por alambre con núcleo
fundente (FCAW), conforme
a planos, documentación
técnica, códigos y normativa
vigente.

CD.1.7. Puntear las piezas a unir con la frecuencia, localización
y separación establecida en las especificaciones técnicas para el
material.
CD.z.l. Supervisar que el equipo de soldadura e instalación
están en condiciones de urilización, controlando los parámctros
de funcionamiento.

CD.2,2. Regular los parámctros ! ,

función de los materiales a soldar
caudal de gas del equipo en
, la técnica a utilizar y las

instrucciones del

EC2. Preparar equipos para
proceder a la operació¡r de
sold¿dura con gas inerte
(MIG), con gas activo (MAG)
y por alambrc con núcleo

W), conforme

.2.3. 1a la utilizar,

l9
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERTIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATWOS
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICAy METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFE§IONALES - VERSIÓN 1. .-.--....-..

Asunción, 09 de septiembre de 2024

vlgente elbando deldiámetrocompro deorificio de contactoplco v
deidiámetro alambre

CD,2,4, Conectar el
conexión de masa, así
continua.

laa redequipo 1ave¡ificandoeléctrica,
como la elen deca§opolaridad corrlente

CD.2.5. Regular los
según el material de
soldadura.

parámetros eléctricos
aporte, el material a

y la velocidad de hilo
unir y la posición de

CD.2,6, Comprobar las
arrasfre de la unidad de
su funcionamiento.

defunciones motofeslos de deempuje v
alimentación del alambre garantizando

I3CD Controlar las deque temperafuras precalentamiento
entre alcancenpostcalentamie nto v pasadas, las temperaturas

críticas modificaciones estructurales.
(arco

cortocircuito)
CD .3.2 1a modalidad deAplicar transferencia arcospray

arco arcoo ocortopulsado globular alconforme
de soldadura.

CD.3.3. Realizar la soldadura teniendo en cuenta las
decaracterísticas los materiales ue en soldaduralaq influyen v

los de calidad dimensionesrequlsltos a§pecto superficial,
contransición metalel base, entredeformaciones, otros),

aconforme la en lossimbología representada utilizandoplanos,
el de
CD.3.4. Depositar los cordones
alternada para evitar tensiones y deformaciones, así como la
tobem y punta de contacto limpias para facilitar la salida del

con una secuencia de soldadura

alambre el
CD .3.5. vrtarE tododurante el so,brecalentamientosproceso que

dar a fisuras comoas1 unapuedan lugar inclinación deexceslva
la no se formen
CD.3.6. Determinar la posición para la ejccución de la

.urasoldacl vertical ascendente(plana, o so,brev
cabeza de la

EC3. Soldar elementos y
productos metálicos, por los
procedimientos con gas inerte
(MIG), con gas activo (MAG)
y por alamb¡e con núcleo
fundente (FCAW), en rodas
las posicioncs sobrc juntas en
ángulo, a tope y a solape,
cumpliendo especificaciones
técnicas, normativa técnica y
dc seguridad vigcntes,

visualmente que la soldadura realizada toCD.3.7. Comprobar
defectos lasenpresenta denofInas soldaduratipificados v

conforme las del calidadespecificaciones proceso v requerida
lasefectuando coffecclones suque paraconespondan consegulr

:'
.!,-

ffi i¡lTE§§

20

son iguales.

descendente,
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POR LA CUAI SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS MET.ÁTICOS, CON §US MÓDULO§ FORMATTVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDTENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICAy METALES (MEME), DEL CATÁLOGO NACIONAL DE PERT'ILES
PROFESIONALES . VERSIÓN I. ...-...--...

Asunción, 09 de septiembre de 2A24.

EC4. Realizar tratamientos
locales para rclajar tensiones
residuales producidas por los
procesos dc soldadura con gas
inerte (MIG), con gas activo
IMAG) y por arco con

CD .4. I Determinar el proce§o (granallado, inducción,
martillado, resistencia, vibración, tratamiento térmico
tratamiento láser, criogénico,

I
con ultrasónico, entre otrosi), en

función de:l material, según necesidades, coste económico vdificultad operativa.

alambre fundente (FCAW),
reduciendo el riesgo de
cambios dimensionales y/o
fisuras, gaftntizando su
calidad, esrabilidad
dimensional y rendimiento,

cD.4.2 Establecer el tratamiento, zonas que SC deban tTatar
temperatura parámetros, valorandov el comportamiento del
material soldado.
CD.4.3. Realizar la relajación de tensioncs conforme al
procedimiento establecido, verificando que las deformaciones
producidas en el conjunto una vez aplicado el tratamiento están
dentro de las tolerancias dimensionales exigidas.

CD.5.l. Examinar visualmente las condiciones operativas de las
estructuras o materiales soldados verificando la ausencia de
defectos o discontinuidades (filtraciones, grietas, fugas u otras
fallas) según el estándar de calidad establecido.
C.D.5.2. Comprobar que las superficies adyaccntes al cordón de

no e§tán afectadas u otras causas
CD .5.3. Verificar la penetración del cordón, rebarbas,
socavaclones, paralelis mo , v o perpendicularidade s cntre!
otfos estándares de
CD.5.4. Verificar que
garganta del cordón de

las dimensiones, formas y medida de la
soldadura realízado son las indicadas en

los técnicas
CD 5 5 Comprobar con líquidos penetrantes que no existen
defectos n1 discontinu idades no admisibles en 1as uniones
sold¿das realizadas, aplicando los protocolos y procedimientos
establecidos.

/FCAW

Henamientas manuales destornilladores llaves llaveAllen, alicates, herramientas deinglesa,
soldador (galgas, cepillos uetas, entre entreprq esmeriladora, otras.otros),

soldaduradeEquipos /MAGMIGEquipos hornos, luzde ultravilámparas oletas,
otfos.entre

defnstmmentos medida manómetro, medidor decaudalímetro, lápiz temperaturas,
termómetro infranojo, conpirómetro,endoscopio, uPa' linternaslupa reticula, espeJos

,nive1, deplomada goniómetro metropie fey faisamicrómetro,
reglas, decontofno, galga

de soldadura
de
de

Ett,gho\

21

EC5. Comprobar que las
soldaduras realizadas por
procedimientos con gas inerte
(MIG), con gas activo CMAG)
y por alambre con núclco
fundente GCAW) responden
a especificaciones técnicas y
estándares de calidad y
normativa vigente.
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERTIL PROTE§IONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METAIICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDMNTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICA
Y METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFESTONATES - VERSIÓN 1. ----------.-

Asunción, 09 de septiembre de 2024.

- Materiales: aceros al carbono, aceros inoxidables, aluminio y sus aleaciones, en forma de
chapas, perfiles laminados, tubos y perfiles normalizados, consurnibles (gases (argón, mezcla
de argón-helio, mezda de argón y un gas activo (oxigeno, COz o ambos), alambrJs tubulares,
alambres macizos o sólidos, cnre otros), detergentes, soluciones decapantes, disolventes
orgánicos, líquidos penetrantes, reveladores, eliminadores, entre otros.- Elementos auxiliares: posicionado¡es de soldadura, gatos, utensilios para frjación, extractores
de humos, entre otros.

otfos.

en concavo convexo( ángulo fecto, soldadurade env comprobador,), tubos galga universal,
soldach¡ragalga soldadpara (analógicoángulos ufa hi-1odigital),v galga alineacióntipo para

soldaduratubos otroscntfegalga tlpo Cam,Bridge i), patrones, teodolito,boroscopio, mármol,
otfosentre

colectiva:

poiainas),

elementos de dualindivivEquipos o deprotección v soldadorpantalla yelmo gafb
soldadorde de solclaclura de decuefoequlpo protección para delantal(guantes largamanga

dede cuero, decalzadomangas cuero, seguridad, cinturón decasco, guantcs,
arnes tra verticalesseguridad, caídas,(anti elementos depata bajos i), uamañer mosq etones,

.vos anticaídas devosdispositi dcdispositi posicionamiento gafas protección, protectores
a vestuariomascarillas deuditivos, ua deespecifico contrabajo, equlpos protección incendios,

N,

Protocolos técnicos de actuación.
Planos constructivos generales y detalle.
Catálogos de mate¡ial y consumibles.
Especificaciones del procedimiento de soldaduras con gas inerte (MIG), con gas activo
(MAG) y por arco con núcleo fundente GCAW).
Manuales técnicos de equipos e máquinas.
Manual de utilización de los equipos.
Instnrcciones de mantenimiento de equipos.
Procedimientos de tratamiento postsoldadura.
Condicioncs de seguridad establecidas por la empresa en sus protocolos de seguridad laboral.
Condiciones de seguridad establecidas en las normativas vigentes.
Normativa interna de las empresas.

onnas y Reglamentos:
Normas de soldadura. Normas de seguridad. Normativa internacional. Legislación sobre
Sestión de sus residuos. Normas de calidad. Normas internacionales. Ley N' 2l3/lgg3 Que
establece el Código del Trabajo.Ley N'836/1980 Código Sanitario. Decrero No
L4390/L992 "Por el cual se aprueba el reglamento general técnico de seguridad, higiene y
medicina en el trabajo". Ley N" 5804/2017 Que establece el Sistema Nacional de

Riesgos Laborales. Normas intemacionales de segtrridad laboral y

(escritas, cofieo elccffónico, llamadas , notificaciones verbales).

Prevención de
medioambiental sobre de sus residuos

de

estructuras por

u*; f ¡ltr
t§

11
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RESOLUCIÓNMTESS NO 8IO /2A24

POR LA CUAL §E APRUEBA EL PERTIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATBRTALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADO§, CORRE§PONDIENTES A LA BAMILIA PROFE§IONAL DE MECANICA
Y METALE§ (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILES
PROTE§IONALES . YERSIÓN 1. ........-...

Asunción, 09 de septiembre de2024.

soldadura con alambre y gas inerte (MiG)
fundente (FCAW) y verificadas.

, con gas activo (MAG) y por alambre con núcleo

Ficha técnica de intervención completada forma impresaen conteniendo el reporte de la
intervención; Se derbe incluir fecha, hora, lugar de reporte, actividades realizadas, tiempo

de redacta el firma del lo recibe

ucs. de saludAplicar protocolos laboralseguridad biooeguridad
sostenibilidad enmedioambiental industrial.

2 dos

CD.l.l. Interpretar "in situ" los
riesgo para la salud y la seguridad que pueden producirse en
la planta o en obra, al observar las condiciones existentes,
previo al desarrollo de Ia actividad laboral y relacionados
con:- Actividadespeligrosas.- Manejo de gases y consumibles.- Equipos y materiales peligrosos (combustibles, sustancias

altamente reactivas, tóxicas, sistemas de alta presión,
etc.),- Intenelaciones peligrosas entre equipos y sustancias
(iniciación y propagación de fuegos y explosiones,
sistemas de control ! güo, entre otros).- Exposición a los agentes químicos, fisicos y biológicos
presefltes en el proceso productivo.- Factores ambientales (vibraciones, ruidos, humedad,
temperaturas externas, luminosidad, descargas eléctricas,
entre otros).- Procedimicntos de operación, pruebas, mantenimiento y
emergencias (errores humanos, distribución de equipos,
accesibilidad, protección personal, entre otros).- Instalaciones (almacenamientos, equipos de pruebas,
formación, entre otros).- Equipos de seguridad (sistemas de protección,
redundancias, sistemas contra incendios,

entlc otros

factores y situaciones de

equipos de

CD.1.2. Distingu ir diversos tipos de señalizaciones de
atendiendo a los colores simbolos

ECl. Identificar posibles riesgos
existentes durante la realización
de actividades en las instalaciones
de trabajo de las empresas de1

sector, scgún protocolos
establecidos, normativa y
reglamentaciones vigentes.

1,1 ii:
1CD 3 Detectar los contaminaciónde sonoraorigenes para

su la deutilizacióncorrección, aisiantestabiques
v vibracionesdisrninuir v

ruidos.

&10\t\o

Denominación

Cddiso uc024sJ l; fiffif:'dá cuatñcación.
de
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POR LA CUAL SE APRUEBA BL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRoDUcTos METALIcos, coN sus MóDULos FoaJvrATrvos
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICA
Y METALES (MEME), DEL CATÁTOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFESIONALES . YER§IÓN 1. -...........

Asunción, 09 de septiembre de2A24.

CD.l.4. Confirmar la idoneidad
instalaciones y locales, máquinas, equipos de trabajo,
métodos y procedimientos de trabajo en relación con-la
normativa vigente y las normas internas.

de las caracteristicas de las

losICD .5 Regisrar 1asidentificados,riesgos posibles
causas las consecuenclasv en lospotenciales fb¡matos
establecidos o informáticos.medios manuales

los riesgos identificados al responsable
inmediato en la obra o en la planta, de acuerdo con los

CD.1.6. Comunicar

establecidos
CD.z,t, Comprobar los circuitos de
ventilación primaria y secundaria, garantizando la caiidad
del aire de las instalaciones y evitando las concentraciones no
admisibles de gases peligrosos.

aireación o de

CD,2,2, Evidenciar el estado de las
máquinas, equipos, herramientas e instalaciones eléctricas y
de gases, protecciones, aislamiento, cableado, enchufes
defectuosos, enffe otros, así como el aislamiento de estos a la
tierra para asegurar su integridad, caracte¡isticas y
acondicionamisnto previo a la utilización.

instalaciones de las

instalaciones, niveles de los agentes contaminantes y
luminosidad cn las instalaciones, procurando el uso de la luz
natural.

.2CD V,3. laserificar adecuad¿scondiciones de temperatura,
humedad, ruido, vibraciones, radiaciones en las

CD.2,4. Utilizar los equipos
adecuados en cada actuación,

y medios de protección
verilicando su integridad,

aplicando las técnicas de cuidado, manejo y almacenamiento
de los mismos, a fin de preservar sus caracteristicas y vida
útil.

ECz. Aplicar medidas de
prevención y de seguridad
respecto a las actuaciones
realizadas en instalaciones y
equipos, contenidas en los planes
de seguridad y salud laboral de las
empresas del sector.

CD.2.5. Aplicar las normas parala manipulación extern¿ e
interna de los sistemas, equipos, máquinas e instalaciones,
así como el cumplimiento de las 5 reglas de oro en las
actividades que empleen energía eléctrica, teniendo en cuenta
las normas

DiL

$iier*&
Veloso
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE §OLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADO§, CORRE§PONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICAy METALES (MEME), DEL CATALOGO NACTONAL
PROFESIONALES . VERSIÓN I. ...-...-..

CD.2.6. Adoptar las normas de seguridad en las actividades
peligrosas, tales como trabajos en altura, trabajos en recintos
confinados, movimiento de cargas, excavaciones, trabajos de
mantenimiento (consignación de equipos e instalaciones),
trasvase de líquidos inflamables, manipulación de máquinas
y gases, solcladura, soldadura en presencia de productos
inflamables, etc.

CD.2.7. Realizar el movimiento de las
se realiza con los medios previstos en los protocolos,

garantizando la seguridad dg las personas y de la instalación,
frágiles

cargas peligrosas y

CD.3.1. Actuar en situaciones de
los equipos y medios conforme

emergcncia, empleando
a los requerimientos y

procedimientos establecidos, minimizando daños humanos
y materiales.
CD.3.2. Identificar el tipo de accidente

las medidas establecidas (actuación, información,
comunicación y transpote), de acuerdo a los protocolos
vigentes.

adoptar
ocurido para

CD.3.3. Realizar, en caso de accidente
correspondiente ante una posible lesión y1o evacuación,
empleando el menor tiempo y conforme a las condiciones y
procedimientos especificados en el protocolo de sezuridad.

laboral el auxilio

CD.3.4. Aplicar, en caso necesario, las
de primeros auxilios (fracturas, cortaduras con objetos
punzantes, quemaduras, hemorragias, luxaciones, entre
otros) en los accidentes surgidos en el desempeño del trabajo

medidas y técnicas

de acuerdo con los ptqtocalos establecidos.
CD.3.5. Realizar, en caso necesario, maniobras de
reanimación cardio pulmonar, de acuerdo con los
protocolos

EC3. Actuar en situaciones de
emergencias, accidentes, primeros
auxilios y lucha conffa los
incendios, de acuerdo a las
técnicas y protocolos establecidos
para las diferentes situaciones.

CD.3.ó. Utilizar los equipos portátiles de extinción de
incendio en función del tipo de fuego, la causa y origen.
CD,4,l, Seleccionar materiales, henamientas y consumibles
dando preferencia a las exentas de compuestos
contaminantes o tóxicos, reduciendo así posibles impactos
en el medioambiente.
CD.4.2, Utilizar los medios, equipamiento y medidas
protección en función proceso a emplear, sustancias y
consurqrbles qpe tiene que manipular y almacenar, teniendo
gSUSdta tos*gsgglpara la saludy el medioambiente.

de

EC4. Aplicar medidas de
protección medioambiental y de
bioseguridad en distintos
ambientes laborales, cumpliendo
el código de buenas prácticas
medioambientales y el marco

Fnn
E§T

noüna ambiental del
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PER.FIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METALTCOS, CON SUS MÓDI.'LOS FORMATWO§
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA TAMILIA PROFESIONAL DE MECANICA
Y METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PER}'ILES
PROFE§IONALE§ . YERSIÓN 1.

Asunción, 09 de septiembre de2024.

contaminaciones
.4.3,CD verificar los medios detectarque evitarpara v

se enencuentran colTecto funcionamiento,
CD.4.4. Adoptar las medidas de bioseguridad durante la
realización de las actividades laborales, establecidas cn los
prqtocolos por la empresa.

tratamiento correspondiente de los
residuos de materiales, consumibles, elementos eléctricos,
mecánicos, electrónicos, entre otros, cumpliendo las
condiciones de seguridad y medioambientales establecidas
por la empresa, para reducir la contaminación y generación

CD.4.5. Aplicar el

de residuos o cmisión de gases de efecto invernadero.
CD.4.ó. Evitar
puedan liberar
medioambiente.

la quema de sustancias y materiales que
elementos nocivos para la salud y

CD.4.7. Aplicar el método
administración del puesto de

de las 55 a la gestión y
trabajo, conduciendo a un

proceso de mejora continua tanto de la productividad, como
de la competitividad y calidad en la ejecución de los
trabajos.
CD.s.l. Ajustar la adquisición de mareriales,
componentes, herramientas y repuestos para reducir el
consumol colaborando en la sostenibilidad.

consumibles,

CD.5.2. Aplicar cl tratamiento corespondientc de
residuos generados, de acuerdo a las leyes y nofmativas
existentes, colaborando con las in iciativas sostcnibles.

los

CD.5.3. Aplicar Ia regla de las 3R en el üaramiento de los
residuos, reduciendo et volumen de residuos generados,
reutilizándolos y reciclándolos.
CD.5.4. Uttlizar componentes de alta eficiencia para ahorro
e¡ergético,

EC5. Adoptar critcrios de
sostenibilidad en la realización cle
las actividades en el entorno
laboral, para optimizar los
recursos utilizados.

CD.5.5. Emplear medidas de eficiencia energérica en la
realización de las actividades productivas, asi como la
reducción del consumo energético y de agua y todas las
acciones que conlleve a disminuir el impacto ambiental.

E$
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POR LA CUAT SE APRUEBA EL PERFIL PROTE§IONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON §US UÓ¡¡tnOS FORMATIYOS
ASOCIADOS, CORRESPONDMNTE§ A LA FAMILIA PROFESIONAL OT PTTCANTCA
Y METALES (MEME), DEL CATATOCO NACIONAL DE PERFILES
pRorEsIoNALEs - wnsróN L ------------

trabajo de material especial, casco,pantallas de
protección para soldadura (guantes de cuero de manga larga,
cuero, polainas, protección del tronco)cinturón de seguridad,
venicales), elcmentos de amarre, mosquetones,
posicionamicnto, gafas de protección,protecciones auditivas,
Equipos contra incendios: extintores para difcrentes
hidrantes, rociadores, ventiladores industriales, etc- Elemento,s de seguridad en las máquinas y equipos: protecciones, alarmas, pasos de
emergencia, etc.' Equipos de protección colectiva: las requeridas según cl proceso de trabajo (eléctrico,
mecanizado, soldadura, montaje, instalación, mantenimiento, etc.)- Tratamiento, almacenaje y manipulación de residuos originados en la empresa, relacionados
con lubricantes, refrigerantes, combustibles, grasas, lubricantes/refrigerantes industriales, etc.- Protocolos de actuación de bioseguridad.- Equipos básicos de primeros auxiüos (bolso o mochila de primeros auxilios, vendajes y
cabes[illos, apósitos, esparadrapo, mantas, férulas rigidas, tijera de corte pesado, iablá
espinal, collarines cervicales, esfigmomanómetro o tensiómeuo, estetoscopio, desinfectante,
solución fisiológica normal, guates de látex tamaño G, mascarilla de RPC, tapa bocas, sueros
antiofidicos).- Otros materiales:

Detector de tensión, cono de señalización y cinta demarcatoria, carteles de no opefar y
peligro con tensión, productos asépticos, desinfectantes, oüos productos de bioseguridad,

de

Equipos seguridad,
soldadura,

trabajos

de protección individual: guantcs, calzado de lente especial, ropa de
gafa de soldador, equipo de

mandil de cuero, manguitos de
arnés (anticaidas, para

dispositivos anticaidas, dispositivos de
manguitos, delantal, etc.

tipos de fuegos, bocas de incendio,

etc.
Planilla de análisis

Normativas: Ley No 213/1993 Que establece el Código del
Sanitario, Decreto N" 14.390/1992 "Por el cual se

seguridad, higiene y medicina en el rabajo". Ley N" 5804/2017 "Que establece el Sistema
Nacional de Prevención de Riesgos Laborales". Normas internacionales de seguridad laboral y
medioambiental. Ley N" 42/7990 Que prohibe la importación, depósito, utilización de productos
calificados como residuos industriales peligrosos o basuras tóxicas y establece ias penas
correspondientes por su incumplimiento". Ley No 3956/2A09 "Gestión integral de los residuos

¡9lidos en la Republica del Paraguay". Ley No 294/1993 Evaluación de Impacto Ambiental. Ley
N" 3107/2006 "Que reglamenta la importación, fabricación, ensamblado, tránsito, transporte,
depósito y comercialización de pilas y baterias primarias, comunes de carbón, zincy alcalinas de
manganeso, nocivas para la salud humana y el ambiente" Plan Nacional de Aplicación del

Persistentes (COPs). Convenio deConvenio de Estocolmo para Contaminantes

NBR 35 Trabajo en

de

Trabajo, Ley No 836/1980 Código
aprueba el reglamento general técnico de

trabajo, Ley No 5.8A4/2017

taria

.t-

./,,.
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§fi'rÉss

Asunción, 09 de scptiembre de 2024.



altura con escalera, NFTA 60E Norma de seguridad eléctrica en lugares
MSPBS N' 846/2015 Calificación de riesgos laborales por puestos de
Protocolos de actuación para mitigar los riesgos medioambientales: ruidos, vibraciones, gases de
la combustión producidos, gases de soladura, ctc. Planes de prevención y extinción de incendios.
Planes de emergencia y evacuación de la empresa. Técnicas de primeros auxiiios. Normativa de
seguridad medioambiental. Normas de gestión medioambiental. Reglamento sobre el uso de
sustancias agotacioras de ozono. Normas intemacionales de reftigeración y aire acondicionado,
según PNIJMA/Protocolo de Montreal. Normativa interna de las empresas en sus protocolos de
seguridad laboral, Protocolos de bioseguridad. Información de apoyo para la actuación en

de trabajo. Resolución
trabajo para Paraguay.

- Medidas de prevención de riesgos laborales y medioambientales aplicadas.
- Técnicas de primeros auxilios en los accidentes de su entorno laboral aplicadas.- Actuaciones para minimizar o eliminar agresiones medioambientales.
- Prioridades y secuencias de actuación en caso de accidentcs.
- Medidas de sostenibilidad aplicadas.- Medidas de bioseguridad aplicadas,
- Medidas de prevención y protección de riesgos laborales en todas las situaciones de trabajo

adoptadas.
- Buenas prácticas en el uso, almacenamiento y manipulación de materiales, gases y

consumibles, según normatividad ambiental.
- Buenas prácticas en el uso de gases, aceites, lubricantes y refrigerantes, según el protocolo de

Montreal.
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RESOLUCIÓNMTESS N" 810 /2A24

POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADIJRA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METAIICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
A§OCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECÁNICA
Y METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFESIONALES . YER§IÓN 1. .....-..-...

Asunción, 09 de septiembre dc 2024.

AUTORIDADES

Actividad conjunta enre el Ministerio de Educacióny Ciencias y el Ministerio de Trabajo,
Empleo y Seglridad Social a través de la Unidad Técnica Interministerial del Consejo Nacional
de Educación y Trabajo (CNET), para la construcción del Catálogo Nacional de Perfiles
Profesionales (CNPP). Toda la información sumi¡istrada en el presente documento podrá ser
utilizada mencionando la fuente.

Toda la información suministrada en el presente documento podrá ser utilizada mencionando la
fuente.

Santiago Peña Palacios
Presidentc de la República del Paraguay

Mónica Isabel Recalde De Giacomi

G\acornt

Ramírez Silva
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DB LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
A§OCIADOS, CONRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL D§ MECANICA
Y METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFESIONALES. YERSIÓN I. -....--.----

Asunción, 09 de septiembre de 2024.

David Velázquez Seiferheld
Viceministro de Educación Básica

Nelson Federico Mora Peralta
Viceministro de Educación Superior y

Ciencias

César Au$r6to §egovia Villasantti
Viceministro de Trabajo

Yerónica Diana L6pez Benítez
Viceministra de Empleo y Seguridad

Social

Zalma Patricia Morales Fernández,
Coordinadora General

UnidadTécnica Interministerial Consejo
Nacional de Educación y Trabajo

Tania Quintana de Giangiácomo,
Coordinadora Adjunta

Unidad Técnica Interministerial Consejo
Nacional de Educación y Trabajo

Nancy Oilda Benítez Ojeda,
Dire«ora General de Desarrollo Educativo

Nilsa Inés Alum de Yaliente,
Di¡e«ora General de Educación Permanente

de Personas Jóvenes y Adultas

Ana Margarita Mello Martínez,
Directora General del Tercer Ciclo de la

Educación Escolar Básica y de la Educación
Media

Daniel Alfredo Pérez González,
Dire«or General de Universidades,

Institutos Superiores e Institutos Técnicos
Supcriores

Juan Manuel Arce Leiva,
Dire«or Ceneral de Asesoría Juridica

Alfredo,Iavier Mongelós
Coordinador General

Unidad Técnica Interministerial Consejo
Nacional de Educación y Trabajo.

José Cogliolo
Director General

Servicio Nacional de Promoción
Profesional

OP.iG!I{ALH$
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RE§OLUCIÓN MTE§S NO 810 /2024

POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADOS, CORSESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICA
Y METALES (MEME), DEL CATÁLOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFESIONAIES . YERSIÓN I.

Asuncién, 09 de septiemhe de2024.

Familia Profesional: Mecánica y Metales (MEME).
Perfil Profesional: "Soldadura de los metales y produclos metálicos", / sus Módulos Formativos
asociados.
Nivel de cualificación: 2 (dos)
Código del Perfil: MEME0096-2

Grupo de Trabajo de Identificación de Perfiles Profesionales.
. Edgar Esteche Pedrozo, Dirección de Familia de la FmP MEME, SNPP - MEME
r Juan AIdo Rolén, Unidad Técnica Interministerial, CNET-MEC.

Expertos ocupacionales consultados
. Carlos Raúl Perasso, Centro de Industriales Metalúrgicos.
. Manuel Francisco Bogarin Guardiola, Centro de Industrias Metalúrgicas - CIME

Proyecto: tmpulsando la Calidad Educativa en Paraguay - Componente 3 EFTP Y §NCP, con
la Cooperación de la UE - OEI

. Inmaculada Mateo, Consultora de 1a OEI - UE.

. Lourdes Britos, Especialista de la Linea 3: Ampliación del CN?P

. Diana Enrique, Apoyo OEI Paraguay

Participantes Mesa Sectorial:
Por el Sector:

. Carlos Raúl Perasso, Centro de Industriales Metalúrgicos,

. Adriana Pérez Ortigoza, Gerencia de Producción de Metalúrgica Vera S.R.L.

. Sofia Aguilera, Desarollo Organizacional de Vilux S.A.

. Néstor Cabrera, Metalúrgica Vera S,R.L.

. Lttz Cáceres, Metalúrgica Ve¡a S.R.L.

' Angel Gabriel Delgado Sosa, Ingeniería S.R.L.
o Lidia Rossana Benítez Yillalba, Selección de Personas de Vilux S.A.
. Leonardo Salomón, Gerencia General ALUKLER S.A.

Por el MTE§§:
. Edgar Esteche Pedrozo, Dirección de la FmP Profesional Mecánica y Metales - SNPP.
. Mario Patiflo, Coordinación dc Planificación del MTESS.
. NormaRuízDiaz, SNPP.
r Gladys Medina, SNPP.
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METÁLICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADO§, CORRESPONDIENTE§ A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECÁMCA
Y METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERTILES
PROFESIONALES . VERSIÓN 1. .-.....-....

Asunción, 09 de septiembre de2A24.

. Mónica Lezcano, Unidad Técnica Interministerial - MEC.

. Aldcl Rolón, Unidad Técnica Interministerial - MEC.

. Adriana Careaga, Unidad Técnica Inte¡ministerial - MEC

Por OEI
. Inmaculada Mateo, Consultora Internacional OEI - UE.
. Carlos Yittone, Asistente de Comunicación y Visibilidad de la OEI

Revisión Metodológica
MEC

. Marcelo Lezcano, Dirección General de Desarrollo Educativo.

. Aldo Rolón Marti, Unid¿d Técnica Interministerial, CNET.
o Mónica Lezcano de Ruíz Díaz, Unidad Técnica Interministe¡ial - CNET.
. Emilia Rotela de Acosta, Unidad Técnica Interministerial - CNET.
. Mirian Sunilda Gonnllez, Dirección General de Educación Permanente para Personas

Jóvenes y Adultas.
. Ana Maria Giménez Yázquez, Dirección General de Educación Permanente para

Jóvencs y Adultas - Formación Profesional.
. Nora Benitez de Cuevas, Dirección General de Educación Permanente para Jóvenes y

Adultas.
MTESS

. Isis María Rojas Escobar, SINAFOCAL

. Johana Genez, Centro de Innovación Metodológica Avanzada y Formación de
Instructores (CIMA) - SINAFOCAL.

o Juan Pablo Ponce, Centro de Innovación Metodológica Avanzada y Formación de
Instmctores (CIMA) - SINAFOCAL.

. María Alejandra Rios, Centro de Innovació¡r Metodológica Avanzada y Formación de
Instructores (CIMA) - SINAFOCAL.

Equipo Normativo
Liliana Carbajal, Dirección General de Asesoria Jurídica - MTESS.
Mabel Chávez, Dirección General de Administración y Finanzas-MEC
Mata Barios, Dirección General de Educación Permanente para Personas Jóvenes y Adultas -

MEC.
Tania Quintana, Unidad Técnica Interministerial - MEC
Beatnz León, Unidad Técnica Interministerial - MEC
Silvia Candia, Unidad Técnica Interministerial - MEC

Fecha de cierre Equipo N vo: 0
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ANEXO II

FAMILIA PROFESIONAL
CoN§TRUCCTÓN (CONS)

PTÓNUTO S FORI\{ATTVOS CORRESP ONDIENTES AL
PER.FIL PROFESIONAL

Soldadura de los Materiales y Productos Metálicos

NT\{EL DE CUALTFICACIÓN: 2 (dos)

Lü

Vel*so

§r*

0RiGr,t¡il1
E§

Abs.
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MÓDULos FoRMATwos

FAMILIA PROFESIONAL: Mecánica y Metales (MEME).
PERFIL PROFESIONAL: soldadura de los materiales y producos merálicos
NTI|EL DE CUALIPICACIÓN: 2 (dos)

E§

l. Realizar soldaduras oxigas. uc024tJ
2. Realízar soldaduras elécfficas con electrodos revestidos, vc0242)
3. Realizar soldaduras con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG). uc0243_2
4. Realizar soldaduras con alambre continuo bajo gas protector
(MIG/MAG/ FCAW). uc02442

5. Aplicar protocolos de seguridad, salud laboral, bioseguridad,
sostenibilidad y respeto medioambiental en el ámbito indusaial (UC
transversal a otros perfles profesionales).

uc0245_2

1. Soldadura con oxigas. 100 MF0223_2
2. Soldadura eléctrica con elecuodos revestidos 150 MF0224J
3. Soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte
(rrc). t20 MF0225_2

4. Soldadura con alambre continuo bajo gas protector
(MrG/MAG/ FCAW).

120 MFA226)

5. Implementación de protocolos de seguridad, salud
laboral, bioseguridad, sostenibilidad y respeto

medioambiental en el ámbito industrial. (MF transversal a

o tros ptrJiles profe s i omle s)

90 }/'FA227_2

a

tMPLFO v
§rIh

Soqa\
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ASOCIACIÓN TNTNT IJNIDADE§ DE COMPTENCIA Y MÓDIJLoS Foa¡,fATTYos

TJ C4241 J Realizar soldaduras oxigas. Mf0223.2 Soldadura con oxigas. 100

VCA242J Realizar soldaduras
eléctricas cc¡n elect¡odos revestidos.

M§0224J Soldadura cléctrica con
electrodos revestidos,

150

AC0?l.l_Z Realizar soldaduras con
electrodo de tungsteno y gas inerte
(rrc).

NtrA225J Soldadura con electrodo de

tungsteno y gas inerte (TIG). 120

UC0'r4a_? Realizar soldaduras con
alambre continuo bajo gas protector
(MrG/MAG/ FCAW).

M§0226.2 Soldaduras con alambre
continuo bajo gas protector (MIG/MAG/
FCAW).

r20

VCA245J Aplicar protocolos de

seguridad, salud laboral, bioseguridad,

sostenibilidad y respeto

medioambiental en el ámbito
indusuial.

MÍ4227 J Implementación de protocolos
de seguridad, salud laboral, bioseguridad,

sostenibilidad y respeto medioambiental
cn el ámbito industrial.

90

Soldadura con oxigas.

MF0223*2
2 (dos)

100 horas

Realizar soldaduras oxigas

Realizar soldaduras

técnica empleada en los planos y
obtener los datos que permitan efectuar las

con el fin
de soldadura oxiacetlénica por

RA.1. Analizar la

C.8.1.1. Interpretar la normativa y sus equivalencias en la simbolización y representación de las

soldaduras oxiacetilénicas y por oxigas.

C.8.1.2. Explicar las distintas características de soldadura que identifican las operaciones de

soldadura oxiacetilénica y por oxigas en planos de fabricación y montaje de construcción

metálica

c.E.1 de soldadura fuerte sus aplieaciones.

térmicos ode

Ds

,§s\a\ trtTÉ§§ ¡¿

Móduloi'Formativos
Cafga,

Horaria
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aplicados al proceso de soldadura oxiacetilénica y por oxigas.
C.E.1.5. Inferir la simbología, especificaciones técnicas, ca¡acterísticas de los consumibles,
soldaduras arealizar, técnicas a emplear, preparación de bordes requerida, tratamientos locales
de relajación de tensiones y posibles tratamientos complementarios al proceso de soldadura
oxiacetilénica y por oxigas, a partir de un plano de fabricación y/o montaje representativo de una
construcción metálica.

C.E.1.6. Demostrar disposición en la interpretación e identificación de la información técnica,
planos, simbología, esquemas y manuales técnicos apropiados a las operaciones de soldaduras
oxiacetilénicas y por oxigas a efect¡ar.

RA.z. Preparar los insumos y equipamiento para proceder al proceso de soldadura oxiacetilénica
y por oxigas, cumpliendo especificaciones técnicas, nonnativas técnicas y de seguridad vigentes.

C.8.2.1. Desmibir los componentes (soplete, válvulas de seguridad o anti-retroceso,

escariadores, encendedores, mangueras, mano¡reductores, acccsorios, cilindro de acetileno y de

oxígeno) de los equipos de soldadura oxiacetilénica y por oxigas, asi como sus funciones,
precauciones, conservación, mantenibilidad e interrelación entre ellos.

C.8.2,2. Identificar las boquillas del soplete a emplear en función del proceso de soldadura

oxiacetilénica y por oxigas.

C.8.2.3. Explicar los componentes que forman un equipo de oxicorte, el comportamiento de las

válwlas de seguridad dc anti-retroceso, la necesidad de mantener la verticalidad de los cilindros
de acetileuo y las consecuencias que origina el contacto del oxígeno con grasas y aceites.

C,8,2.4, Preparar los equipos, con las boquillas de corte y presiones de los gases necesarios, en

función de los espesores a cortar, efectuando con rapidez el bloqueo del paso de los gases ante

retrocesos de la llama, asi como el mantenimiento y reposición de los mismos o accesorios

empleados con el oxicorte.

C.8.2.5. Realizar la preparación de bordes, juntas a unir con chaflán y sin chaflán, así como el

corte de chapas y perfiles con las fo¡mas y dimensiones denr¡o de las tolerancias, empleando el

equipo en función del espesor y material, conforme a planos, documentación técnica y proceso

de soldadura,

C.E.2.6. Determi¡ar el equipo, accesorios y parámetros de soldadura en función del proceso a

emplear, materiales, espesores, acabados, resultados que se pretenden obtener (aspecto

cconómico, calidad y de seguridad), posibilidades y limitaciones.
C.8.2.7. Determinar procesos de soldadura oxiacetilénica y por oxigas, dado planos de una

construcción metálica, especilicando según requerimientos de la fabricación a realizar y

cumpliendo el estándar de calidad:

Posibilidades y limitaciones del

adecuado forma, entre otfos) y
de bordes, de resi{t¡os, entre

E§

Abg'
Etr,$Uo'l
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otros).
- Desoxidantes a utilizar según el material base y de aportación
- Procedimiento y materiales de limpieza a emplear para eliminar óxidos y elementos

contaminantes en el proceso de soldadura.
- Materi¿l de aportación eu función de las caracteristicas del metal base y posición de

soldadura.
- Gases, equipos, utensilios y herramientas.
- Fases, secuencia de operaciones y equipo de protección individual para cada una de ellas.

C.8.2.8. Mostrar interés por el conocimiento e identificación de las innovaciones tecnológicas en
la introducción de sistemas informáticos en soldadura y de

RA.3. Realizar soldaduras oxiacetilénicas y por oxigas en chapas, perfiles y rubos de diferentes
materiales en todas las posiciones, cumpliendo especificaciones técnicas, normativas técnicas y
de seguridad vigentes.

C.8.3.1. Describir las caracteisticas de la llama neutra, oxidante y carburante, en lo que a sus

aplicaciones se refiere, deduciendo porqué se utiliza la llama neutra para soldar aceros al
carbono.

C.E.3.2. Detallar las caracteristicas de los gases empleados y de los materiales de aportación que

se utiliza para la realización de cordones de soldadura oxiaceülénicas y por oxigas en función del
material base y calidad a obtener.

C.E.3.3, Demostrar la influencia de la temperatura de precalentamiento de las piezas a soldar en

función del punto de fusión del metal de aportación.
C.8.3.4. Dcscribi¡ los procedimientos de soldadura oxiacetilénica y por oxigas con diferentes
materiales base y de aportación.

C.8.3.5. Indicar la aplicación de los métodos de soldadura a izquierdas y a derechas en función
del espesor y resultado a obtener.

C.8.3.6. Unir elementos metálicos con metal de aportación de bajo punto de fusión por
soldadura fuerte y por soldadura blanda, manipulando el soplete y metal de aportación para que

el metal y desoxidante fluya de forma homogénea por toda la unión, aplicando las normas de
seguridad y medioambientales durante el procedimiento de soldadura.

C.8.3.7. Realizar soldaduras oxiacetilénicas en chapas, perfiles y tubos de diferentes materiales,
con la mezcla de gases a una velocidad, precisión y proporción adecuada, identificando durante
el proceso de soldadura el desajuste de la llama neutra para evitar oxidaciones a carburación del
metal soldado y examinando el resultado obtenido, aplicando las normas de seguridad y

v
v laen de las normas vigentes y de los

medioambientales el procedimiento de soldadura
c.E.3.8.

§*,§$d ,*{T933 36
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R4.4. Diagnosticar disfu nciones y defectos de la soldadura oxiacetilénica y por
a los estándares y protocolos de calidad, determinando posibles causas ue las
C.8.4. l. Describir las características, discontinuidades y defe«os que puede tener una soldadura
rcalizada con oxiacetileno y oxigas.
C,8,4,2, Relacionar los defectos y discontinuidades que se producen en las soldaduras
oxiacetilénicas y por oxigas según normativa vigente, con las causas que las originan.
C.8.4.3. Realizar el ensayo no destructivo de líquidos penetrantes en uniones soldadas con
oxiacetileno y oxigas, interpretando y evaluando los resultados obtenidos, aplicando protocolos,
normativa y procedimicntos establecidos,

C.8.4.4. Inspeccionar visualmente uniones soldadas oxiacetileno y oxigas verificando que
cumplen lo establecido en cuanto a aspecto y requisitos de calidad, aplicando protocolos,
normativa y procedimientos establecidos.

C.8.4.5. Mostrar actitud ordenada y metódica durantc la aplicación cie los protocolos y
normativa de calidad, así como perseverancia antc las dificultades.
C.8"4.6. Demostrar iniciativa e interés por el conocimiento, identificación e interpretación de los
defectos y discontinuidades que se producen en las soldaduras oxiacetilénicas y por oxigas.

Conceptuales:

Infsrmación técnica y normativa dc los procesos dc soldaduras r¡xiacetilénicas y por oxigas.
- Simbologia normalizada de representación de soldaduras oxiacetilénicas y por oxigas.

Símbolos básicos. Simboios suplementarios.
- Normas que regulan la simbolizacién en soldadura oxiacetilénica y por oxigas.
- Tipos, posiciones de soldadura y simbolización de los procesos de soldadura

oxiacetilénica y por oxigas,
- Tratamientos térmicos post-soldadura oxiacetilénica y por oxigas. Velocidad de

enfriamiento de la soldadura. Tipos.
- Planos y documentación técnica en instalaciones y construcciones metálicas,
- Normativa y reglamentación aplicable a los procesos de soldadura oxiacetilénica y por

oxigas,
Insumos y equipamiento para proceder al proceso de soldadura oxiacetilénica y por oxigas.* Metaies base y metales de aporte. Tipos y c¿racterísticas del metal base y metal de

aportación.
* Caracteristicas del equipo de soldadura oxiacetilénica y por oxigas, descripción de los

elementos y accesorios:

acetilenov
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Válvulas anti retroceso. Características y de las válvulas anti
retroceso.

- Sopletes.

- Boquillas.

- Especificaciones de un procedimiento de soldadu¡a. Parámetros de soldadura a tener en
cuenta.

- Fundamentos y tecnología del oxicorte.
- Características del equipo y elementos auxiliares que componen la instalación del equipo

de oxicorte manual: Componentes del equipo. Instalación. Gases. Influencia del gas

sobre el proceso de corte. Variables. Velocidadcs de corte en relación con el material y el
espesor de las piezas.

- Equipos de preparación de bordes, juntas a unir con chaflán, sin chaflán y/o el corte de
mecánico de chapas y perfiles para soldadura oxiacetilénica y por oxigas. Tipos,
características.

- Equipos de preparación de bordes, juntas a unir con chaflán, sin chaflán y/o el corte con
arcoplasma de chapas y perfiles para soldadura oxiacetilénica y por oxigas.

- Normas de seguridad. Medidas de seguridad y medioambientales y elementos de
protección.

Tecnología de soldadura oxiacetilénica y por oxigas.
- Fundamentos del proceso de soldadura oxiacetilénica y por oxigas. Normas aplicables.

- Soldaduras heterogéneas. Proceso de soldadura por oxigas.

- Características y propiedades de los gases empleados en la soldadura oxiacetilénica y
oxigas.

- Características y propiedades de los gases (combustibles y comburentes) empleados para
1as soldaduras fuerte y blanda. Otros gases combustibles más comunes.

* Varillas de aportación y desoxidantes.

- Presiones y regulación de los gases. Encilindrado de los gases.

- Caracteristicas y aplicaciones de los diferentes tipos de llama: neutra, carburante y
oxidante. Encendido, regulación y apagada de la llama. Zo¡as de la llama.

- Variables a tener en cuenta en la soldadu¡a oxiacetfénica y por oxigas.
- La soldadu¡a por capilaridad. Caracteristicas y aplicación. Penómeno de mojado y

cohesión,

- Normas de seguridad. Medidas de seguridad y medioambientales y elementos de
protección.

la soldadura oxiacetilénica y por oxigas

en la soldadura

a
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oxiacetilénica y por oxigas. Causas, consecuencias y corrección.* Defectos tipo de la soldadura oxiacetilénica y por oxigasl fisuras, grietas, mordeduras,
cavidad, porosidad, inclusiones sólidas, falta de fusión, falta de penetración, defe«os de
forma, otros defectos.

- Causas de los defectos y discontinuidades. Factores a tener en cuenla.
- Defectos del oxicorte: causas y correcciones.

- Realización de la inspección visual de las soldaduras realizadas con oxiacetileno y oxigas.
- lnstrumentos empleados para inspección visual en ias uniones soldadas con oxiacetileno

y oxigas.

- Ensayos utilizados para la detección de errores.

- Ensayo de líquidos penetrantes en uniones soldadas con oxiacetileno y oxigas,

* Calidad dc las soldaduras oxiacetilénica y por oxigas correspondiente a las
especificaciones técnicas de homologación,

- Normativa y protocolos de calidad en la soldadura oxiacetilénica y por oxigas.
* Normas de seguridad, Medidas de seguridad y medioambicntales y elementos de

protección.

Procedimentales:
Interpretación de la información técnica y normativa de los procesos de soldaduras
oxiacetilénicas y por oxigas.

- Interpretación de los simbolos, tipos y posiciones de soldadura oxiacetiténica y por
oxigas.

- Interpretación de planos de soldadura. Identificación de los elementos, equipos y
materiales sobre planos. Interpretación de formas representadas en planos.

- Aplicación de los uatamientos térmicos para la eliminación de tensiones o de
normalizado aplicados al proceso de soldadura oxiacetilénica y por oxigas.

- Aplicación de los ffatamientos post-soldadura oxiacetilénica y por oxigas.
- Manejo de documentación (manuales, catálogos y normativa de aplicación) para los

procesos de soldadura oxiacetilénica y por oxigas.
Preparación al proceso de soldadura oxiacetilénica y por oxigas.

- Preparación de las juntas a soldar.
- Identificación de 1as normas de preparación de las juntas en chapas y perfiles en los

distintos materiales.
- Instalación, puesta a punto y manejo del equipo de soldaduras oxiacetilénicas y por

oxigas.
- Manejo y ajuste de parámeros del equipo de oxicorte, Mantenimiento. Aplicación

práctica de corte de chapas, perfiles y tubos con oxicorte. Preparación de bordes.
del equipo de oxiacetilénicas y por oxigas.

cilindros, válvulas a"nti retroceso,

üe
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- Limpieza y purgado de cilindros de gas.

- Comprobación de sistemas de seguridad.
- Sustitución de elementos.* Preparación de los chaflanes para soldadura oxiacetilénicas y por oxigas

- Preparación de bordes y/o el corte de mecánico de chapas y perfiles para soldadura
oxiacetilénica y por oxigas.

- Preparación de bordes, juntas a unir con chaflán, sin chafliin y/o el corte con arcoplasma
de chapas y perfiles para soldadura oxiacetilénica y por oxigas.

- Aplicación de las técnicas de limpieza de los chaflanes, bordes y zonas próximas para
soldar con oxiacetileno y por oxigas. Tiempo máximo de eficacia.* Limpieza de las juntas y métodos a emplear parala eliminación de óxidos, grasa, aceite y
otros elementos que dificulten et proceso de soldadura oxiacetilénica y por oxigas.

- Utilización de equipos de seguridad y de protección individual. Gestión medioambiental.
Tratamientos de residuos,

- Apiicación de la nonnativa (códigos, especificaciones, prácticas recomendadas, métodos,
clasificaciones y guías) de sold¿dura (API, AWS, ASME, AISC, ASTM, AWWA, ANSI,
ASNT, AISI, SAE, ISO, ICONTEC, etc.).

Soldadura oxiacetilénica y por oxigas.

- Aplicación de los tratamientos de presoldadura y postsoldadura.
- Idcntificación de las normas de soldadura oxiacetilénica y por oxigas de chapas, perfiles y

fubos en los distintos materiales.* Preparación y punteo de chapas de espesores finos con aportación de metal y sin
aportación para distintos tipos de junta, para su posterior soldadura oxiacetilénica y por
oxigas.

- Realización de soldadura oxiacetilénica y por oxigas. Método de derecha a izquierda.
- Realización de soldadura dependiendo de la forma y posición de las juntas a unir.
- Selección de los parámetros de soldadura oxiacetilénica y por oxigas.* Aplicación práctica de soldadura oxiacetilénica y por oxigas de chapas, perfiles y tubos de

acero al carbono.
- Realización de líneas de fusión sin metal de aportación sobre chapas de acero al carbono,

teniendo en cuenta: soplete e inyector, boquilia del soplete, posicionado del soplete,
velocidad de avance, penetración del baño de fusión, mantenimiento del baño de fusión.

- Realizacién de líneas de fusión con metal de aportación, sobre chapas de acero al
carbono, teniendo en cuenta: movimiento de la varilla de aportación, inclinación de la
varilla, sincronización de movimientos de soplete y varilla.

- Soldadura de chapas de espesores finos en todas las posiciones, sin metal de aportación y
con aportación.
Ensamblaje de e injetos de tubos con soldadura oxiacetilénica

de piezas soldadas.

de ttr individual. Gestión medioambiental.
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* Aplicación de la normariva (códigos , especificaciones, prácticas recomendadas, método§,
clasificaciones y guías) de soldadura (API, Aws, ASME, AISC, ASTM, AwwA, ANSI,
ASNT, AISI, SAE, ISO, ICONTEC, etc.)

Análisis de las disftrnciones y defectos en la soldadura oxiacetilénica y por oxigas.
- Medición, verificación y control de las uniones soldadas.

- Control dimensional del producto final: comprobación del ajuste a las tolerancias
marcadas.

- Identificación de los defectos típicos de las soldaduras oxiacetilénicas y por oxigas.
Factores a tenff en cuenta.

- Inspección de la soldadura oxiacetilénica y por oxigas en chapas, perfiles y tübCIs.
Interpretación y evaluación de los resultados.

- Determinación de las causas y correcciones de los defectos típicos de las soldaduras
oxiacctilénicas y por oxigas.

- Realización de los ensayos no destructivos cie llquidos penetrantes en uniones soldadas
con oxiacetileno y por oxigas. Interpretación y evaluación de los resultados.

- Identificación de los defe«os dei oxicorte: causas y correcciones,
- Utilización de equipos de seguridad y de protección individual. Gestión medioambiental.

Tratamientos de residuos.

- Aplicacién de la normariva y protocolos de calidad.
Actitudinales:

- Autonomia e iniciativa en la ejecución de sus labores.

- Respeto hacia los compañeros y superiores.
- Respeto y rigurosidad en la aplicación de las noñnas vigentes y de los procedimientos

estandarizados de soldadura oxiacetilénica y por oxigas.

- Capacidad de utilizar los conocimientos adquiridos en Ia práctica.
- Aaitud de trabajo en equipo en la ejecución de los trabajos.
- Capacidad de organización en el desarollo de los trabajos realizados.
- Interés en la interpretación e identificación de la información técnica, planos, simbología,

esquemas y manuales técnicos apropiados a las operaciones de soldaduras oxiacetilénicas
y por oxigas a efectuar.

- Interés por el conocimiento, identificación e interpretación de los defectos y
discontinuidades que se producen en las soldaduras oxiacetilénicas y por oxigas.

- Responsabilidad ejecución del proceso de solcladura oxiacetilénica y por oxigas.en la

ií.
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Asunción, 09 de septiembrc de 2024.

en cotl

(*) en caso que el fonnador no caente con ürulación,

Se

Cumplir uno de los siguientes requisitos:

- Educación Escola¡ Básica concluida.

- Educación Básica Bilingüe para Personas Jóvenes y Adultas concluida.
- Certiflrcado de Auxiliar (nivel 1 de cualificación).
- Certificación de competencias ligada a perfrles del CNPP de nivel 1 de cualificación.

Título de profesor/docente en la especialidad o
área de la familia profesional o,
Titulo de Técnico Superior en la especialidad
requerida o,
Título de grado o postgrado relacionado con el

módulo formativo o área de la familia
profesional.

1 año de

experiencia
laboral

3 años de

experiencia
laboral

Competencias
pedagógicas

- Titulo de profesor en cualquier especialidad o,

- Habilitación en docencia en EFTP requerida por cada Administración
responsable.

- Título de profesor profesionalizante o,

- Certificado o especialización en el área con formación metodológica o
pedagógica.

Espacio Hasta 20 estudiantes Hasta 40 estrdiontes

Aula polivalente 1,5 m? por estudiante 1,5 m? por estudiante
Labo ratorio de i nform á t i ca 40 m2 80 m2

Taller de soldadura 120 m2 140 m2

Depósito de materiales 6 6

uilmra $Tgs§ 42

mínimos de &CCÉ§Or

: iPérm académico (competeniias técnicas)
Con titulación §in titulacióri**

Requisitoe le espacios, v

Infraes tructuras bási cas

; ;lffifr'fiJtr:ffir[: 
o' co'ienres 
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POR LA CUAI SE APRLIEBA EL PERFIL PROTESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METALICO§, CON SUS PIÓPUTOS FORMATTVOS
ASOCIADOS, CORRE§PONDIENTES A LA FAMILIA PROTESIONAL TTT N,TECAMCE
Y METALES (MEME), DEL CETATOCO NACIONAI DE PERFILES
pRoFEsIoNALns - vBnsróN L ------------

Asunción, 09 de septiembre de 2024

Sistema de ventilación.
Sistema de aire acondicionado.

Accesibilidad universal a los espacios.

Extintores y sistemas de seguridad.

Conexión a Intemet, por cable o red wifi.

Aula polivalente Notebook o PC (docente),

Proyector multimedia.
Pizana acrílica, pincel y borrador.

Aplicaciones informáticas de uso general instaladas en los
equipos.

Sillas (una para cada estudiante).

Mesas de trabajo (acorde a la cantidad de participantes), para
trabajo con o sin computador.
Escritorio y silla para el docente o instructor.
Computadores suficientes en función del número de
estudiantes, con conexión a Internet (puede ubicarse en el
laboratorio de informática o en el aula polivalente en el caso de
disponer de carro portátil).

Herramientas informáticas: equipos y software de consulta y
elaboración de documentación técnica (ofimática, CAD
especifico y acceso Internet), software especifico, entre otras.

Impresora.
Taller de soldadura

r {h4)

Notebook o PC (docente).

Proyector multimedia.
Aplicaciones informáticas de uso general instaladas en los
equipos.

Pizata acrílica, pincel y borrador.
Mesas de trabajo y sillas (acorde a la cantidad de participantes).
(una para cada estudiante).

Escritorio y silla para el docente o instructor.
Mesas para corte de materiales metálicos.

l\Bancos deffqlqJ9,vp@,
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFBSIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATBRIALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON SUS MÓDULOS FOA.Ir¿ATIVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANTcA
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PROFESIONALES - Y§R§IÓN I. ......-..-.

Asunción, 09 de sepriemhe de2024.
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Taburetes metálicos regulables.

Pantallas biombo para aislar el puesto de trabajo
Mesas de soldadura.

Extractores de humos.

guarltcs, de seguridad, amés (anticaídas, para trabajos
verticales), dispositivosde

Nbs. 44

Herramientas manuales: alicates, destomilladores, llaves Allen,
alicatcs, llave inglesa, herramientas de soldador (galgas, ce-
pillos, piquetas, esmeriladora, entre otros), enEe otras,
Máquinas herramientas y Equipos: equipos completos de
soldadura oxigas, sierra alternativa, taladradora fija y portátil,
desbarbadoras portátiles, electroesmeriladoras, equipos de corte
térmico: oxicorte, plasma, equipos de corte mecánico, máquina
para hacer chaflanes, hornos, entre otros.
Instrum entos de m e d i da: manómetro, caudalimetr o, lápiz medidor
de temperafuras, endoscopio, pirómetro, nivel, plomada,
goniómetro, pie de rey, metro, micrómetros, falsa escuadra,
reloj comparador, reglas, cintas métricas, galgas (universal,
para ángulos, de contorno, de desalineación, de medición de

mordeduras, de cordón de soldadura, comprobador de
soldadura en tubos, entre otras), patrones, boroscopio,
teodolito, mármol, entre otros.
Materiales: chapas, perfiles laminados, tubos y perfiles de hiero,
aceros al carbono, aceros inoxidables, aluminio, aleaciones,
cobre, latón, zinc y bronce normalizados, consumibles (gases
(oxigeno y acetileno), varillas, alambres autógenas, entre otros),
detergentes, desoxidantes, soluciones decapantes, disolventes
orgánicos, liquidos pcnetrantes, reveladores, eliminadores,
entre ohos.

Elementos auxiliares: lámparas de luz ultravioletas, lupa, lupa con
retícula, espejos, lintemas, lámparas portátiles, posicionadores
de soldadura, gatos, utensilios para fijación, entre otros.
Equipos y elementos de protección indivídual y colectiva: pantalla o
yelmo de soldador, gafa de soldador, equipo de protección para
soldadura (guantes de cuero de manga larga, delantal de cuero,
mangas de cuero, polainas), calzado de seguridad, casco,
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Y METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILES
PROI'ESIONALES - YERSIÓN I. ............

Asunción, 09 de septiembre de 2024,

de posicionamiento, gafas de
protección, protectores auditivos, mascarillas, vestuario
especifrco de trabajo, equipos de protección contra incendios,
entre otros.

anticaídas, dispositivos

Depésito de materíales Estanterias o gabinetes apropiados para el almacenamiento de
los equipos, repuestos, herramientas, productos de limpieza y
lubricación, maquinaria y materiales.

Maquinaria de transporte apropiada para el desplazamiento de
elementos y productos.

Soldadura elé«rica con electrodos revestidos.

}¡/[F0224_2

2 (dos)

150 horas

R4.1. Analizar la información técnica empleada en los planos y
obtener los datos que permitan efectuar las operaciones de soldadura eléctric¿ con electrodo
revestido.

soldaduras con electrodos revestidos

Realizar soldaduras con electrodos revestidos.

con el fin de

C.E.1.1. Interpretar la normativa y sus equivalencias en la simbolizacion y representación de las
soldaduras eléct¡icas con electrodos revestidos, material de aportación (electrodos revestidos) y
vidrios de protecciónpata la soldadura por arco.

C.8.1.2. Clasificar los aceros según su soldabilidad en función del porcentaje de carbono, silicio,
manganeso e impurezas.

C.E.1.3. Obtener la temperatura de precaientamiento en aceros de complicada soldabilidad para
soldar con electrodo revestido.

C.8.1.4. Explicar las distintas caracteristicas de soldadura que identifican a las operaciones de
soldadura eléctrica en planos de fabricación y montaje de construcción metálica.
C.8.1.5. Describir los tratamientos térmicos para la eliminación de tensiones o de normalizado
aplicados al proceso de soldadura eléctrica con electrodo revestido.
C.E.l.ó. Inferir la simbologia, especificaciones técnicas, caracteristicas de los consumibles,
soldaduras a realizar, técnicas a emplear, preparación de bordes requerida, tratamientos locales

tratamientos comp lem eql[Aaa§-A.l proceso de soldadura con
plano de rapricagffiq}¡ represenlqrivo de una

de relajación
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C.8.1.7. Demostrar disposición en la interpretación e identificación de la información técnica,
planos, simbologia, esquemas y manuales técnicos apropiados a las operaciones de soldaduras
eléctricas con electrodos revestidos a efectuar.

construcción metálica.

y equipamiento para proceder al proceso de soldadura eléctrica con
electrodo revestido, cumpliendo especificaciones técnicas, normativas técnicas y de seguridad
vigentes.

R4.2. Prqarar los insumos

C.8.2.1. Describir los componentes de los equipos de soldadura eléctrica con electrodos
revestidos, asi como sus funciones, precaucioncs, conservación, mantenibilidad e interrelación
entre ellos.

C.8,2.2. Explicar las caracteristicas y empleabilidad de los diferentes consumibles empleados en
la soldadura eléctrica con electrodos revestidos en función del material base y calidad a obtener.
C.8,2.3, Realizar la preparación de bordes, juntas a unir con chaflán y sin chaflán, así como el
corte de chapas y perfiles con las formas y dimensiones dentro de las tolerancias, empleando el
equipo en función del espesor y material, conforme a planos, documentación técnica y proceso

de soldadura eléctrica con electrodo revestido.

C,8,2.4, Determinar el equipo, accesorios y parámetros de soldadura eléctrica con electrodo
revestido en función del proceso a emplear, materiaies, espesores, acabados, resultados que se

pretenden obtener (aspecto económico, calidad y de seguridad), posibilidades y limitaciones.
C.8.2.5. Describir las normas de seguridad y medioambientales aplicables durante el
procedimiento de soldadura eléctrica con electrodo revestido.

C,8.2.6. Determrnar procesos de soldadura eléctrica con elecuodo revestido, dado planos de una
construcción metálica, especificando según requerimientos de la fabricación a realizar y
cumpliendo el estándar de calidad:

- Posibilidades y limitaciones del proceso.
- Procedimiento más adecuado atendiendo a materiales (tipo, forma, entre otros) y

espesores (preparación de bordes, parámetros de soldadura, medidas de seguridad,
recogida de residuos, entre otros).

- Variables de trabajo.
- Electrodos en función del material a soldar.
- Consumibles, equipos, utensilios, herramientas y materiales.
- Fascs, secuencia de operaciones y equipo dc protección individual para cada una de ellas.

C,8.2.7. Mostrar interés por el conocimiento e identificación de las innovaciones tecnológicas en
equipamientos y la introducción de sistemas informáticos en soldadura eléctrica con electrodo
rgvgfli.*Q;y"eleparaciga de piezas.

, "an&"hh*{ X&W'gs$1éctric¿s coq electrodosirf{Sf$rqBft;§¡tilo en chami, pemiii i
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PEBSIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON SU§ MÓDT'LOS FORMATIVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTE§ A LA FAMILIA PROFESIONAT DE MECANICA
Y METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PENFILES
PROFESIONALES . YERSIÓN 1.

Asunción, 09 de septiembre de 2024

tubos de acero al carbono en todas las posiciones, c.umpliendo especificaciones técnicai,
nonnativas técnicas y de seguridad vigentes.

C.8.3.1. Describir la técnica operativa para evitar defectos de falta de peneffación, mordeduras y
defectos por reverso y anverso en las soldadu¡as eléctricas con electrodos de rutilo.
C.E.3.2. Realizar soldaduras eléctricas cn chapas de acero alcarbono, sin chaflán y con chaflán,
con electrodos de rutilo, en posiciones plana y horizontal, regulando la intensidad de corriente
para cordones de penetración y relleno, examinando el resultado obtenido y ajustándola si fuera
necesario.

C.8.3.3. Realizar soldaduras con electrodos de rutilo, en chapas de acero al carbono a tope en
ángulo y solape en todas las posiciones, regulando la intensidad en función del diámetro de1

electrodo, espesor del metal base, preparación de las juntas, nivelación de bordes y posición,
punteando según normas establecidas, examinando el resultado obtenido y ajustándola si fuera
necesario,

C.8.3.4. Realizar soldaduras eléctricas con elecffodos de rutilo en perfiles de acero al carbono
con cordones continuos, discontinuos y altcrnos, seleccionando el método y secuencia operativa
para evitar contraeciones y tensiones, examinando el resultado obtenido y ajustandolos si fuera
necesario.

C.8.3.5. Realizar soldaduras eléctricas con electrodos de rutilo en chapas, perfiles y tubos de

acero al carbono en las posiciones plana, horizontal, vertical y sobre cabeza, dado un plano
constructivo de una estnrctura metálicas, aplicando la técnica operativa adecuada al espesor,

consumibles, temperatura de precalentamiento, posición y tipo de junta con la calidad requerida,
examinando el resultado obtenido y ajustando los parámetros si fuera necesario.

C.8.3.6. Demostrar respeto y rigurosidad en la aplicación de las normas vigentes y de los
proccdimientos estandarizados de soldadura eléctrica con electrodos revestidos de rutilo.
RA.4. Realizar soldaduras eléctricas con electrodos revestidos básicos en chapas, perfiles y tubos
de acero al carbono en todas las posiciones, cumpliendo especificaciones técnicas, fiormativas
técnic¿s y de seguridad vigentes.

C.8.4.f. Describir los intervalos de temperatura para regular las estufas de secado de los
electrodos básicos.

C,8,4,2, Explicar la técnica operativa para conseguir empalmes con electrodos básicos y
evitando defectos de falta de penetración y mordeduras.
C.8.4.3. Describir la regulación de intensidad en el cordón de peinado, en vertical a tope con
electrodo básico, para evitar desfondamientos.

Ec 4..4. soldadurasRealizar coneléctricas revestidoelectrodo en acerode carbonoalchapas ,

con en poslclone§ vplanabásicfi
de

regulando la
el resultado
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ASOCIADO§, CORRE§PONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICA
Y METALES (MEME), DEL CATÁLOGO NACIONAL DE PERFILE§
PROFESIONALES . VERSIÓN I.

Asunción, 09 de septiembre de 2A24.

C.8.4.5. Realizar soldaduras elécricas con electrodos básicos en chapas de acero al carbono a
tope en ángulo y solape en todas las posiciones, regulando la intensidad en función del diámetro
del electrodo, espesor del metal base, preparación de las juntas, nivelación de bordes y posición,
punteando según normas establecidas, examinando el resultado obtenido y ajustándola si fuera
necesario.

C.8.4.6. Realizar soldaduras eléctricas con electrodos básicos en perfiles y tubos de acero al
carbono con cordones continuos, discontinuos y alternos, seleccionando el método y secuencia
operativa para evitar contracciones y tensiones, examinando el resultado obtenido y ajustándolos
si fuera neccsario.

C.8.4.7. Realizar soldaduras eléctricas con electrodos básicos en chapas, perfiles y tubos de
acero al carbono en las posiciones plana, horizontal, vertical y sobre cabeza, dado un plano
constntctivo de una estructura metálicas, aplicando la técnica operativa adecuada al espesor,
consumibles, temperatura de precalentamiento, posición y tipo de junta con la calidad requerida,
examinando el resultado obtenido y ajustando los parámetros si fuera necesario.

C.8.4.8 Demost¡ar respeto y rigurosidad en la aplicación de las normas vigentes y de los
procedimientos estandarizados de soldadura eléctrica con elect¡odos revestidos básicos,

obtenido y ajustándola si fuera necesario

eléctrjcas eon electrodos revestidos en chapas, perliles y tubos de
acero inoxidable, aluminio y otros materiales en todas las posiciones, cumpliendo
especificaciones técnicas, normativas técnicas y de seguridad

Realizar soldaduras

C.E.5.1. Describir los procedimientos de soldadura con electrodos revestidos de rutilo en
función del material.

C.E.5.2. Describir la técnica operativa para evitar defectos de falta de penetración, mordeduras y
defectos por reverso y anverso en las soldaduras con electrodos revestidos.

C.E.5.3. Relacionar los consumibles y parámetros del procedimiento cle soldadura eléctrica con
electrodos revestidos con el material, espesor, acabado y resultados que se pretenden obtener
(aspecto económico, calidad y de seguridad).

C.8.5.4. Realizar soldaduras con electrodos revestidos en chapas, perfiles y tubos de acero
inoxidable en las posiciones plana, horizontal, vertical y sobre cabeza, dado un plano
constructivo de una estructura metálicas aplicando la técnica operativa adecuada al espesor,
consumibles, temperatura de precalentamiento, posición y tipo de junta con la calidad requerida,
examinando el resultado obtenido y ajustando los parámetros si fuera necesario.
C.E.5.5. Realizar soldaduras con electrodos revestidos en chapas, perfiles y tubos de aluminio y

plana, horizontal, vertical y sobre cabeza, dado un plano
metálicas, aplicando la técnica operativa adecuada al espesor,

sus aleaciones en las

una

con la calidad requerida,
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DE

C.8.5.6. Realizar soldaduras con elect¡odos revestidos de materiales diferentes (hieno fundido,

nA.ó. Diagnosticar disfunciones y defectos de la soldadura elécrica con electrodos revestidos,
conforme a los estándares y protocolos de calidad, determinando posibles causas que las
producen.

C.E.6.1. Describir las caracteristicas, discontinuidades y defectos que puede tener una soldadura
realizada con elecffodos revestidos.

C.B.ó.2. Relacionar los defectos y discontinuidades que se producen en las soldaduras eléctricas
con electrodos revestidos según normativa vigente, con las causas que las originan.
C.8.6.3. Realizar el ensayo no destructivo de liquidos peneftantes en uniones soldadas con
electrodo revestido, interpretando y evaluando los resultados obtenidos, aplicando los protocolos,
normativa y procedimientos establecidos.

C.8.6,4, Inspeccionar visualmente uniones soldadas con electrodos revestidos verificando que
cumplen lo establecido en cuanto a aspecto y requisitos de calidad, aplicando los protocolos,
normativa y procedimientos establecidos.

C.8.6.5. Mostrar actitud ordenada y metódica durante la aplicación de los protocolos y
nonnativa de calidad, asi como perseverancia ante Ias dificultades.
C.8.6.6. Demostrar iniciativa e interés por el conocimiento, identificación e inrerpretación de los
defectos y discontinuidades que se producen en las soldaduras eléctricas con electrodos
revestidos.

Conceptuales:

lnformación técnica y normatiya de los procesos de soldadura eléctrica con electrodos
reyestidos.

- Simbologia normalizada de representación de soldadura eléctrica con electrodos
revestidos. Símbolos básicos. Simbolos suplementarios.

la simbolización cn soldadura eléctrica con electrodos revestidos.
de soldadura y srm de soldadura eléctrica con
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cobre, entre otros) en chapas, perñles y fubos en las posiciones plana, horizontal, vertical y sobre
cabeza, dado un plano constructivo de una estn¡ctura metálicas, aplicando la técnica operativa
adecuada al espesor, consumibles, temperatura de precalentamiento, posición y tipo de junta con
la calidad requerida, examinando el resultado obtenido y ajustando los parámetros si fuera
necesario,

C.E.5.7. Demostrar perseverancia al enfrentar desafios en el proceso de soldadura con electrodos
revestidos, aprendiendo de los errores, buscando oportunidades para perfeccionar la técnica y
adaptarse a las nuevas tecnologías y procesos.
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- Soldabilidad. Zonas de unión soldada. Aplicaciones. Caracteristicas y soldabilidad de los
aceros y materiales distintos a los aceros para soldar con electrodos revestidos.

- Material de aportación: Clasificación e identificación de los electrodos revestidos,
Normas. Tipos de recubrimientos. Conservación. Manipulación.

- Balance térmico de los procesos de soldadura. Precalentamiento.
- Tratamientos témicos post-soldadura para la eliminación de tensiones o de normalizado

aplicados al proceso de soldadura eléctrica con electrodos revestidos. Velocidad de
enfriamiento de la soldadura. Tipos.* Planos y documentación técnica en instalaciones y construcciones metálicas.

- Normativa y reglamentación aplicable a los procesos de soldadura eléctrica con
electrodos revestidos.

Insumos y equipamiento para proceder al proceso de soldadura con electrodos revestidos.
- Equipos de preparación de bordes, juntas a unir con chaflán, sin chaflán y/o el corte de

mecánico de chapas y perfiles para soldadura eléctrica con electrodos rcvestidos. Tipos,
caracteristicas.

- Equipos de preparación de bordes, juntas a unir con chaflii"n, sin chaflán y/o el corte con
oxicorte de chapas y perfiles para soldadura eléctrica con electrodos revestidos.

- Fundamentos y tecnología del arcoplasma.

- Características del equipo y elementos auxiliares que componen la instalación del equipo
de arcoplasma manual: Componentes del equipo. Instalación. Gases plasmágenos.

Características e influencia del gas sobre el proceso de corte. Tipos y caracteristicas de los
electrodos y portaelectrodos para el arcoplasma. Variables. Velocidades de corte en
relación con el material y el espesor de las piezas.

- Fundamentos del proceso de soldadura elé«rica con electrodos revestidos, Normas
aplicables,

- Utensilios empleados en los procesos de soldadura eléctrica con electrodos revestidos.
- Equipos de soldadura eléctrica con electrodos revestidos. Fuentes de energia.
- Elementos que componen la instalación de sold¿dura eléctrica con electrodos revestidos.

Tomas de tierra, cables y portaelectrodos.
- Normas de seguridad. Medidas de seguridad y medioambientales y elementos de

protección,

Tecnologia de la soldadura eléctrica con electrodos revestidos.
* Fundamentos de la soldadura con electrodos revestidos,

- Tecnologia de la soldadura eléctrica con electrodos de rutilo:
- Caracteristicas y soldabilidad de los aceros al carbono con elecrodos de rutilo.
- Electrodos de rutilo. Clasificación. Tipos y tamaflos. Normas de aplicación (AWS,

inverter).eléctricos
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- Caracte¡isticas y soldabilidad de los aceros al carbono con electrodos básicos,
- Electrodos básicos. Clasificación. Tipos y tamaños. Normas de aplicación (AWS,

ISO, entre otras).

- Hornos de secado.

- Estufas de mantenimiento,
- Parámetros eléctricos (rectificadores, transformadores, inverter),

- Tecnologia de la soldadura eléctrica con electrodos revestidos en aceros inoxidables,
aluminio, otros materiales ( hierro fundido, cobre, entre otros):
- Características y soldabilidad de los aceros inoxidables, aluminio y oros materiales

con electrodos revestidos.

- Fundamentos de la soldadura con electrodos revestidos en aceros inoxidables,
aluminio y otros materiales.

- Electrodos revestidos. Clasificación. Tipos y tamaños. Tipos de recubrimientos.
Normas de aplicación (AWS, ISO, entre otras).

- Normas de seguridad. Medidas de seguridad y medioambientales y elementos de
protección.

Disfunciones y defectos de la soldadura eléctrica con electrodos revestidos.
- Tolerancias: características a controlar.
- Contracciones, deformaciones y tensiones en la soldadura eléctrica con electrodos

revestidos.
- Defe«os la soldadura eléctrica con electrodos revestidos: fisuras, grietas, mordeduras,

cavidad, porosidad, inclusiones sólidas, falta de fusión, falta de peneffacién, defectos de
forma, otros defectos. Causas de los defeetos y discontinuidades. Factores a tener en
cuenta.

- Defectos del arcoplasma: causas y correcciones.

- Imperfecciones y defectos de la soldadura con electrodos de rutilo en los aceros al
carbono:

- Tipos de defectos más comunes.

- Factores a tener en cuenta para cada uno de los defbctos.

- Causas y correcciones de los defectos.

- Imperfecciones y defectos de la soldadura con electrodos básicos en los aceros al carbono:
- Tipos de defectos más comunes.
- Factores a tener en cuenta paru cada uno de los defectos.

- Causas y correcciones de los defectos.

- Imperfecciones y defectos de la soldadura con electrodos revestidos en los aceros

de defectos más

en uno

;)t)
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- Causas y correcciones de los defectos.

- Imperfecciones y defectos de la soldadura con electrodos revestidos en el aluminio y sus
aleacioncs:

- Tipos de defectos más comunes.

- Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.
- Causas y correcciones de los defectos.

- Imperfeeciones y defectos de la soldadura con electrodos revestidos en otros materiales
(hierro fundido, cobre, entre otros):

- Tipos de defectos más comunes.

- Factores a tenef en cuenta pan cada uno de los defectos.

- Causas y correcciones de los defectos,

- Instrumentos empleados para inspección visual en las uniones soldadas con electrodos
revestidos.

- Ensayos utilizados para la detección de errores.
- Ensayo de líquidos penetrantes en uniones soldadas con electrodos revestidos.
- Calidad de las soldaduras eléctrica con elect¡odos revestidos corespondiente a las

especificaciones técnicas de homologación.
- Normativa y protocolos de calidad en la soldadura eléctrica con elecuodos revestidos.
- Normas de seguridad. Medidas de seguridad y medioambientales y elementos de

protección.

Procedime ntales:
Interpretación de la información técnica y normativa de los procesos de soldadura eléctrica
con electrodos revestidos.

- Interpretación de los simbolos de soldadu¡a eléct¡ica con electrodos revestidos.
- Interpretación de planos de soldadura. Identificación de los elemenros, equipos y

materiales sobre planos. Interpretación de formas representadas en planos.
- Clasificación de los aceros según su soldabilidad en función del porcentajc de carbono,

silicio, manganeso e impurezas,
- Obtención de la temperatura de precalenfamiento en aceros de complicada soldabitidad

para soldar con elect¡odo revestido.
- Aplicación de los tratamientos térmicos para la eliminación de tensiones o de

normalizado aplicados al proceso de soldadura eléctrica con electrodos revestidos.
- Aplicación de los tratamientos post-soldadura eléctrica con eleckodos revestidos.
- Manejo de documentación (manuales, catálogos y normativa de aplicación) para los

procesos de soldadura eléctrica con electrodos revestidos.
Preparación al proceso de soldadura eléctrica con elefiodos revestidos.

der las juntas a soldar.
de las nonnas de preparación de las juntas en chapas y perfiles en los

chaflancs ura
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- Preparación dc bordes y/o
con electrodos revestidos,

corte con oxicorte de chapas y perl'rles para soldadura eléctrica

* Preparación de bordes y/o el corte de mecánico de chapas y pcrfiles para soldadura
eléctrica con electrodos revestidos,

- Identificación de las normas de preparación de las juntas en chapas y perfiles en los
distintos materiales.

- Manejo y ajuste del equipo de arcoplasma. Mantenimiento. Aplicación práctica de cofie
de chapas, perfiles y tubos con arcoplasma. Preparación de bordes.

- Instalación, puesta a punto y manejo del equipo y elementos de soldadu¡a eléctrica con
electrodos revestidos. Control de la corriente de soldadura.

- Mantenimiento del equipo de soldadura eléctrica con electrodos revestidos. §upervisión
de los dispositivos para tomas de tierra, cables y portaelectrodos. Comprobación de
sistemas de seguridad, Sustitución de elementos.

- Aplicación de las técnicas de limpieza de los chaflanes, bordes y zonas próximas para
soldadu¡a eléctrica con electrodos revestidos. Tiempo máximo de eficacia.

- Limpieza de las juntas y métodos a emplear para la eliminación de óxidos, grasa, aceite y
otros elementos que diñculten el proceso de soldadura eléctrica con electrodos revestidos.

- Utilización de equipos de seguridad y de protección individual. Gestión medit¡ambiental,
Tratamientos de residuos.

- Aplicación de la nomativa (códigos, especificaciones, prácticas recomendadas, métodos,
clasificaciones y guias) de soldadura (API, AWS, ASME, AiSC, ASTM, AWWA, ANSI,
ASNT, AISI, SAE,ISO, ICONTEC, etc.).

Soldadura eléctrica con electrodos reyestid os.

- Aplicación de los tratamientos de presoldadura.
- Realización de soldaduras dependiendo de la forma y posición de las juntas a uni¡.
- Posicionado y distribución dc cordones: Cordones continuos y discontinuos. Cordones de

penetración, relleno y peinado. Depositar cordones.
- Identificación de las normas de soldadura eléctrica con electrodos revestidos de chapas,

perfiles y tubos en los distintos materiales.
- Preparar y puntear chapas de espesores finos con aportación de metal y sin aportación

para distintos tipos de junta, para su posterior soldadura eléctrica con electrodos
revestidos.

- Soldadura eléctrica de chapas, tubos y perfiles de acero al carbono con electrodos de
rutilo:

Técnicas operatorias de soldadura con electroclo de rutilo. Proccdimientos
operatorios.
Selección de los parámetros de soldadura eléctrica con electrodos de rutilo.

práctica de recargues de sokladura con electrodos de rutilo, en todas las

práctica de con chaflán con electrodo

:
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de rutilo en todas las posiciones.

- Aplicación práctica de soldadura en tubos sin chaflán y con chaflán con electrodo de
rutilo en todas las posiciones.

- Aplicación práctica de uniones con soldadura de perfrles, con chaflán y sin chaflán
con electrodos de rutilo en todas las posiciones.

Soldadura eléctrica de chapas, tubos y perfiles de acero al carbono con electrodos básicos:

- Realización de soldadura con electrodo básico. Procedimientos operatorios,
- Ejecución de las operacioncs: ajuste de la intensidad, precalentamiento si es

necesario, entre otros.

- Selección de los parámetros de soldadura eléctrica con electrodos básicos.

- Realización de fin de pasadas sucesivas: martilleo de la escoria, limpieza, amolado,

entre otros.

- Aplicación práctica de recargues de soldadura con electrodos básicos, en todas las

posiciones.

- Aplicación práctica de soldadura en chapas sin chaflán y con chaflán con electrodo
básico en todas las posiciones.

- Aplicación práctica de soldadura en tubos sin chaflán y con chaflán con clectrodo
básico en todas las posiciones.

- Aplicación práctica de uniones con soldadura de perñles, con chaflán y sin chaflán
con electrodos básicos en todas las posiciones.

Soldadura eléctrica de chapas, tubos y perfiles de aceros inoxidables y otros materiales

con electrodos revestidos:

- Técnicas operatorias de soldadura con electrodos revestidos. Procedimientos

operatorios en aceros inoxidables. Procedimientos operatorios en materiales distintos
de los aceros.

- Ejecución de las operaciones: ajuste de la intensidad, puenteo, entre otros.

- Selección de los parámetros de soldadura eléctrica con electrodos revestidos,

- Técnicas operatorias de fin de pasadas sucesivas: martilleo de la escoria, limpieza,
amolado, entre otros.

* Aplicación práctíca de recargues de soldadura con electrodos básicos, en todas las

posiciones.

- Aplicación práctica de soldadur¿ con electrodos revestidos en elementos de acero

inoxidable en todas las posiciones.

Aplicación
mfteriales,

práctica de soldadura con electrodos revestidos en elementos de

distintos a los aceros en todas las posiciones.

equipos de seguridad y de protección individual. Gestión medioambiental..:''-
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- Aplicación de la normativa (códigos, especificaciones, prácticas recomendadas, métodos,
clasificaciones y guias) de soldadura (API, AWS, ASME, AISC, ASTM, AWWA, ANSI,
ASNT, AISI, SAE,ISO, ICONTEC, etc.).

Anrilisis de las disfunciones y defectos en la soldadura eléctrica con elecüodos revestidos.
- Medición, verificación y control de las uniones soldadas,

- Control dimensional del producto final: comprobación del ajuste a las tolerancias
marcadas,

- Identificación de los defectos tipicos de la soldadura eléctrica con electrodos reyestidos.

Factores a tener en cuenta. Causas y correcciones.

- Inspección de la soldadura elécrica con electrodos de rutilo en chapas, perfiles y tubos de

aceros al carbono. Interpretación y evaluación de los resultados.

- Inspección de la soldadura eléctrica con electrodos básicos en chapas, perfiles y tubos de

aceros al carbono. Interpretación y cvaluación de los resultados.

- Inspección de la soldadura eléctrica con electrodos revestidos en chapas, perfiles y tubos
de aceros inoxidables. Interpretación y evaluación de los resultados.

- Inspección de la soldadura eléctrica con electrodos revestidos en chapas, perfiles y tubos
de aluminio y sus aleaciones. Interpretación y evaluación de los resultados.

- Inspección de la soldadura eléctrica con electrodos revestidos en chapas, perfiles y tubos
de otros materiales (hierro fundido, cobre, entre otros). Interpretación y evaluacién de los
resultados.

- Determinación de las causas y correcciones de los defectos tipicos de las soldaduras con
electrodos revestidos.

* Realización de los ensayos no destructivos de liquidos penetrantes cn uniones soldadas

con electrodos revestidos. Interpretación y evaluación de los resultados.

- Identificación de los defectos del arcoplama: causas y correcciones.
* Utilización de equipos de seguridad y de protección individual. Gestión medioambiental.

T¡atamientos de residuos.

- Aplicación de la normativa y protocolos de calidad.

Actitudinales:
- Autonomía e iniciativa en la ejecución de sus labores.
* Respeto hacia los compañeros y superiores.

- Respeto y rigurosidad en la aplicación de las normas vigentes y de los procedimicntos
estandarizados de soldadura eléctrica con electrodos revestidos.

de utilizar los conocimientos adquiridos en la práctica.

de trabajo en equipo en ejecución
en

de simbologia,

clon
e

los

trabajos.
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(*) En el área con rnódulo yo,

(*) cn el área relacionada el módulafonnativo,
(**) e1t c.a11 tituIaciótt.
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esquemas y manuales técnicos apropiados a las operaciones de soldadura eléctrica con
electrodos revestidos a efectuar.
Interés por el conocimiento, identificación e interpretación de los defectos y
discontinuidades que se producen en las soldaduras eléctricas con electrodos revestidos.
Responsabilidad en la ejecución del proceso de soldadura eléctrica con electrodos
revestidos.

Cumplir uno de los siguientes requisitos:

- Educación Escolar Básica concluida.
- Educación Básica Bilingüe para Personas Jóvenes y Adultas concruida.
- Certificado de Auxiliar (nivel 1 de cualificación).

del CNPP de nivei I de cualificación.- Certificación de competencias iigada a

- Titulo de profesor/docente en la especialidad o
área de la familia profesional o,

- Titulo de Técnico Superior en la especialidad
requerida o,

- Título de grado o postgrado rclacionado con el
módulo formativo o área de la familia
profesion4l.

I año de

experiencia
laboral

3 años de

experiencia
laboral

Conrpetencias
pedagógicas

Titulo de profesor en cualquier especialidad o,

Habilitación en docencia en EFTP requerida por cada Administración
responsable.

Titulo de profesor profesionalizante o,

Certificado o especialización en el área con formación metodoló gica o
pedagógica.

MT§"§S
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Espacio Hasta 20 estudisntes Hdsta 40 estudiarrtes
Aula poliaalente 1,5 m2 por estudiante 1,5 m2 estudiante
l-ab o rat or i o de i nform á ti ca 4A mz 80
Tal{er de soldadur« 120 m2 140
Depósíto de materiales 6m? 6
Infraestructuras básicae

Iluminación adecuad.a.

Sistema de ventilación,
§istema de aire acondicionado.
Accesibilidad universal a los espacios.

Extintores y sistemas de seguridad.
Conexión a Intemet, por cable o red wifi,

Suminist¡o eléctrico con tomas de corrientes

Arila paliralente

Aplicaciones informáticas de uso general instaladas en los
equipos,

Sillas (una para cada estudiante).
Mesas de trabajo (acorde a la cantidad de participantes), para
trabajo con o sin computador.

Escritorio y silla para el docente o iustrucfor.
Computadores suficientes en función del ni¡mero de
estudiantes, con conexión a Internet (puede ubicarse en el
laboratorio de informática o en el aula polivalente en el caso de
disponer de carro porrátil).
Herramientas informáticas: equipos y software de consuita y
elaboración de documentación técnica (ofimática, CAD
especifico y acceso Internet), software específlrco, entre offas.
Impresora.

Notebook o PC (docente).

Proyector multimedia.
Pizarra acrílica, pincel y borrador

Taller deKffi o (

ffiL*e
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Aplicaciones informáticas de uso general instaladas en los
equipos.

Pizarra acrilica, pincel y bonador.
* Mesas de trabajo y sillas (acorde a la cantidad de participantes).

- (una para cada estudiante).

Escritorio y silla para el docente o instructor.
Mesas para corte de materiales metálicos.
Bancos de trabajo y prensas de bancos.

Taburetes metálicos regulables.

- Pantallas biombo para aislar el puesto de trabajo.
Mesas de soldadura.

Extractores de humos.

Heramientas manuales: alicates, destornilladores, llaves Allen,
alicates, llave inglesa, herramientas de soldador (galgas, ce-
pillos, piquetas, csmeriladora, entre otros), entre ottas.

* Máquinas herramientas y Equipos: equipos completos de

soldadura por arco eléctrico con electrodo revestido, estufa de
secado de electrodo§, sierra alternativa, taladradora fija y
portátil, desba¡badoras portátiles, electroesmeriladoras, equipos
de cofe térmico: oxicorte, plasma, equipos de corte mecánico,
máquina para hacer chaflanes, homos, entre otros.

- Instrumentos de medida: lápiz medidor de temperaturas,
endoscopio, pirómetro, nivel, plomada, goniémetro, pie de rey,
metro, micrómetros, falsa escuadra, reloj comparador, reglas,
cintas métricas, galgas (universal, para ángulos, de contorno, de

desalineación, de medición de mordeduras, de cordón de

soldadura, comprobador de soldadura en tubos, entre otras),
patrones, boroscopio, teodolito, mármol, entre otros.

Materiales: chapas, perfiles laminados, tubos y perfiles
normalizados de aceros al carbono, aceros inoxidables,
aluminio, aleaciones, consumibles (electrodos básicos y de
rutilo, entre offos), detergentes, desoxidantes, soluciones
decapantes, disolventes orgánicos, Iíquidos penetrantes,

feveladores, eliminadores, entre otros.

lupa, lupa
portátiles,

laMto Ersgho!
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posicionadores de soldadura, gatos, utensilios para fijación,
entre otros.

Eqaipos y elementos de protección individual y colectiva: pantalla o
yelmo de soldador, gafa de soldador, equipo de protección
para soldadura (guantes de cuero de manga larga, delantal de
cuero, mangas de cuero, polainas), calzado de seguridad, casco,
guantes, cinturón de seguridad, arnés (anticaídas, para trabajos
venicales), elementos de amarre, mosquetones, dispositivos
anticaiclas, dispositivos de posicionamiento, gafas de
protección, protcctores auditivos, mascarillas, vestuario
específico de trabajo, equipos de protección contra incendios,
entre otros.

Depósito de materiales Estanterías o gabinetes apropiados para el aimacenamiento de
los equipos, repuestos, herramientas, productos de limpieza y
lubdcación, maquinaria y materiales.
Maquinaria de transporte apropiada para el desplazamiento de
elementos y productos.

Soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte
(rrG)
MF0225_2

2 (dos)

120 horas

Realizar soldaduras con electrodo de tungsteno y gas

inerte (TIG).

Realizar soldaduras con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG)

técnica empleada en 1os planos y especificacione.s, con el fin de
obtener los datos que permitan efectuar las operaciones de soldadura con electrodo de tungrteno
y gas inerte (TIG).

R4.1. Analizar la información

C.E.l.l. Interpretar la normativa y sus equivalencias en la simbolización y representación de las
soldaduras con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).

desdistintasc.E.1.2. a las operaciones de
tungsteno de

Giacomt
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btaria

C.8.1.3. Describir los tratamientos térmicos para la eliminación de tensiones o de normalizado
aplicados al proceso de soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).
C.8.1.4. Inferir la simbologia, especiflrcaciones técnicas, caracteristicas de los consumibles,
soldaduras a rcalizar, técnicas a emplear, prcparación de bo¡des requerida, tratamientos locales
de relajaciÓn de tensiones y posibles tratamientos complementarios al proceso de soldadura TIG,
a pafiir de un plano de fabricación y/o montaje representativo de una construcción metálica.
C.E.1.5. Demostrar disposición en la interpretación e identificación de la información técnica,
planos, simbología, esquemas y manuales técnicos apropiados a las operaciones de soldaduras
elé«ricas con electrodos de tungsteno gas inerte (TIG) a efecruar,

construcción metálica.

R4,2. Preparar los insumos y equipamiento para proceder al proceso de soldadura con electrodo
de tungsteno y gas inerte (TiG), cumpliendo especificaciones técnicas, normativas técnica yde

equipos de soldadura TIG, asi como sus ñ.rnciones,
precauciones, conservación, mantenibilidad e interrelación entre ellos.
C.8.2.2. Relacionar las características de los dife¡entes consumibles empleados en la soldadura
TiG con sus aplicaciones.
C.8.2.3. Describir las normas de seguridad y medioambientales aplicables durante el
procedimiento de soldadura con electrodo tungsteno y gas inerte (TIG),
C.8.2.4, Realizar la preparación de bo¡des, juntas a unir con chaflán y sin chaflán, así como el
cortc de chapas y perfiles con las formas y dimensiones denffo de las tolerancias, empleando el
equipo en función del espesor y material, conforme a planos, documentación técnica y proceso
de soldadu¡a con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).
C.E'2.5. Determinar procesos de soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG), dado
un plano de una construcción metálica, especificando según requerimientos de la fabricación a
rcalizar y cumpliendo el estándar de calidad:- Posibilidades y limitaciones del proceso.

- Procedimiento más adecuado atendiendo a materiales y espesores (preparación de bordes,
parámetros de soldadura, medidas de seguridad, recogida de residuos, entre otros).- Electrodo, tipo de gas, polaridad en función del material a soldar,- Consumibles, equipos, utensilios, herramientas y materiales.- Fases, secuencia de operaciones y equipo de protección individual para cada una de ellas.

C,8.2,6 Mostrar interés por el conocimiento e identificación dc las innovaciones tecnológicas en
y la introducción de sistemas informáticos en soldadura

C.8,2,1, Describir los componenres de los

y preparación de piezas.
RA.3. electrodo de gas inerte v

yde
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seguridad vigentes.

tipos de electrodos, gases y material de aportación, con sus
características y empleabilidad.
C.E.3.2. Relacionar los equipos, accesorios y parámetros del procedimiento de soldadura TIG
con los materiales, espesores, acabados y resultados que se pretenden obtener (aspecto
económico, calidad y de seguridad).
C.8.3.3. Describir los procedimientos de soldadura TIG en función del material.
C.8.3.4. Realizar soldaduras en chapas, per{les y tubos de acero al carbono en las posiciones
plana, horizontal, vertical y sobre cabeza, dado un plano constructivo de una estn¡ctura
metálicas, aplicando la técnica operativa adecuada al espesor, consumibles, temperatura de
precalentamiento, posición y tipo de junta con la calidad requerida, examinando el resultado
obtenido y ajustando los parámetros si fuera necesario.
C.8.3.5. Realizar soldaduras en chapas, perfiles y tubos de acero inoxidable en las posiciones
plana, horizontal, vertical y sobre cúeza, dado un plano constructivo de una estructura
metálicas, aplicando la técnica operativa adecuada al espesor, consumibles, temperatura de
precalentamiento, posición y tipo de junta con la calidad requerida, examinando el resultado
obtenido y ajustando los parámctros si fuera necesario.

C.E.3.6. Realizar soldaduras en chapas, perfiles y tubos de aluminio y sus aleaciones en ias
posiciones plana, horizontal, vertical y sobre cabeza, dado un plano constructivo de una
estructura metálicas, aplicando la técnica operativa adecuada al espesor, consumibles,
temperatura de precalentamiento, posición y tipo de junta con la calidad requerida, examinando
el resultado obtenido y ajustando los parámetros si fuera necesario.
C.8.3.7, Demostrar respeto y rigurosidad en la aplicación de las normas vigentes y
procedimientos estandarizados de soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TiG).

C.E.3.1. Relacionar los principales

R4.4. Diagnosticar disfunciones y defectos de la soldadura con electrodo de tungsteno y gas

inerte (TIG), conforme a estándares y protocolos de calidad, determinando posibles causas que
las producen.

C.8.4.1. Describir 1as características, discontinuidades y defectos que puede tener una soldadura
rcalizada por el procedimiento TIG.
C.8.4.2. Relacionar los defectos y discontinuidades que se producen en las soldaduras con
elect¡odo de tungsteno y gas inerte (TIG) según normativa vigente, con las causas que las
originan.
C.8,4.3. Realizar el ensayo no destructivo de líquidos penetrantes en uniones soldadas con
electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG), interpretando y evaluando los resultaclos obtenidos,

v orocedimientos establecidos.
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1o establecido en cuanto a aspecto
procedimientos establecidos.

y requisitos de calidad, aplicando los protocolos, normativá y

C.8.4.5. Mostrar actitud ordenada y metódica durante la aplicación de los protocolos y
normativa de calidad así como perseverancia ante las dificultades,
C.E.4.6. Demostrar iniciativa e interés por el conocimiento, identificación e interpretación de los
defectos y discontinuidades que se producen en las soldaduras con electrodo de tungsteno y gas
inerte (TIG).

Conceptuales:

Información técnica y normativa de los procesos de soldaduras con elecfrodo de tungsteno y
gas inerte (TIG).

- Simbologia normalizada de representación de soldaduras con electrodo de tungsteno y
gas inene (TIG). Simbolos básicos. Slmbolos suplementarios.

- Normas que regulan la simbolización en soldadura con electrodo dc tungsteno y gas
inerte (TIG).

- Tipos, posiciones de soldadura y simbolización de los procesos de soldadura con
electrodo de tungsteno y gas inerte (TiG).

- Tratamientos térmicos post-soldadura para la eliminación de tensiones o de normalizado
aplicados al proceso de soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).
Velocidad de enfriamiento de la soldadura. Tipos.

- Planos y documentación técnica en instalaciones y construcciones metálicas.
- Normativa y reglamentación aplicable a los procesos de soldadura con electrodo de

tungsteno y gas inerte (TIG).
Insumos y equipamiento para proceder al proceso de soldadura con electrodo de tungúteno y
gas inerte (TIG).

- Equipos de preparación de bordes, juntas a unir con chaflán, sin chaflán y/o el corte de

mecánico de chapas y perfiles para soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte
(TIG). Tipos, caracteristicas.

- Equipos de preparación de bordes, juntas a unir con chaflán, sin chaflán y/o el corte con
oxicorte de chapas y perfiles para soldaduras con electrodo de tungsteno y gas inerte
(rrc).

- Equipos de preparación de bordes, juntas a unir con chaflán, sin chaflán y/o el corte con
arcoplasma de chapas y perfiles para soldaduras con electrodo de tungsteno y gas inerte

OIG). Gases plasmágenos. Caracteristicas e influencia del gas sobre el proceso. Tipos y
características de los elecüodos y portaclectrodos para el arcoplasma.

proceso de soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG)

p.o"§o, ah rntÁdur,#ffir*ns*eno f\as inerte

Etr'g\§l

MTÉ§§ 62



(rrc)
- Equipos de soldadura TIG. Fuentes de energía para ra soldadura TIG.* Elementos que componen la instalación de soldadura TIG.

- Pistola.

- Rectificador.

- Toma de gas.

- Toberas.

- Normas dc seguridad. Medidas de seguridad y medioambientales y elementos de
protección.

Tecnología de soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).
- Gases de protecciÓn en la soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG): Tipos,

caracteristicas y aplicaciones. Función de los gases inertes empleados en soldadura TIG.
- Electrodos de Tungsteno y material de aportación para el TIG. Cara«erísticas. Tamaño.

Longitud de salida de la tobera.

- Ventajas de la soldadura TIG: Auscncia de escoria. Posiciones. Material base.
Salpicaduras

- Parámetros a regular en la soldadura TIG:
- Intensidad de soldadura.

- Intervalos de corriente según diámetro del electrodo.
- Diámero de la boquilla.
- Caudal de gas.

- Diámetro del metal de aportación.
- Tecnología de la soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG) en los aceros.

Caracteristicas y soldabilidad de los aceros al carbono. Zonas de la unión soldada. Tipos
y caracteristicas de los perfiles normalizados.

- Tecnologia de la soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG) en los aceros
inoxidables.

- Caracteristicas y soldabilidad de los materiales de acero inoxidable. Zonas de la
unién soldada. Material base de acero inoxidable,

- Relación de los elecrodos e tungsteno y las varillas de aportación en función del
material base

- Influencia del diámetros de la boquilla en la protección y aportación del cordón.
- Ventajas de la soldadura TiG en el de acero inoxidable.

- Tecnologia de la soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG) en el aluminio y
sus aleaciones.

de los (aluminio y sus aleaciones). Zonas de
la y su§
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ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAI DE MECÁNICA
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PROFESIONALES . VERSIÓN 1.

Asunción, 09 de septiembrc de 2A24.

Rclación de los electrodos e tungsteno y las varillas de aportación en función del
material base.

* Influencia del diámetros de la boquilla en la protección y aportación del cordón.* Ventajas de la soldadura TIG en el aluminio y sus aleaciones.
- Normas de seguridad. Medidas de seguridad y medioambientales y elementos de

protección.

Disfunciones y defectos de la soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).
- Tolerancias; características a controlar.
- Dilataciones, contracciones, deformaciones y tensiones producidas en la soldadura TIG.

Causas, consecuencias y corrección.
- Defectos Ia soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG): exceso o falta de

presión de gas inerte, exceso de proyección en la tobera, fisuras, grietas, mordeduras,
cavidad, porosidad, inclusiones sólidas, falta de fusión, falta de penetración, defectos de
forma, otros defectos. Causas. Factores a tener en cuenta.

- Instrumentos empleados para inspección visual en las uniones soldadas con electrodo de
tungsteno y gas inerte (TIG).

- Ensayos utilizados para la detección de errores.

- Ensayo de liquidos penetrantes en uniones soldadas con electrodo de tungsteno y gas

inerte (TIG).
- Imperfecciones, defectos y posibles problemas parriculares de la soldadura con electrodo

de tungsteno y gas inerte (TIG) en los ace¡os al carbono.

- Tipos de defectos más comunes.

- Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.

- Causas y correcciones de los defectos.

- Imperfecciones, defectos y posibles problemas particulares de la soldadura con electrodo
de tungsteno y gas inerte (TIG) en los aceros inoxidables.

- Tipos de defeetos más comunes.
* Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.

- Causas y correcciones de los defectos.

- imperfecciones, defectos y posibles problemas particulares de la soldadura con electrodo
de tungsteno y gas inerte (TIG) en los aceros aluminio y sus aleaciones.

- Tipos de defectos más comunes.

- Factores a tener en cuenta paracada uno de los defectos.

- Causas y correcciones de los defectos.

de las soldaduras con ele«rodo de tungsteno y gas inerte (TIG) correspondiente a

de

de de y gas
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METAI"ICOS, CON §US MÓDULOS FORMATIVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFE§IONAL DE MECANICA
Y MTTALE§ (MEME), DEL CATAI-OGO NACIONAL DE PERFILE§
PROFESIONALES . VERSIÓN I. ...-.....--.

Asunción, 09 de septiembre de2O24

inerte (TIG).
- Normas de seguridad. Medidas de seguridad y medioambientales y elementos de

protección.

Procedimentales:
Interpretación de la informacién técnica y normativa de los procesos de soldadur.Lq con
electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).

- Interpretación de los simbolos de soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte
(rrc).

- Interpretación de planos de soldadura. Identificación de los elementos, equipos y
materiales sobre planos. Interpretación de formas representadas en planos.

- Aplicación de los tratamientos térmicos para la eliminación de tensiones o de
normalizado aplicados al proceso de soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte
(rrG).

- Aplicación de los tratamientos post-soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte
(ric).

- Manejo de documentación (manuales, catálogos y normativa de aplicación) para los
procesos de soldadura con electrodo de tungsteno y gas incrte (TIG).

Preparación al proceso de soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).
- Preparación de lasjuntas a soldar.

- Identificación de las normas de preparación de las juntas en chapas y perhles en los
distintos materiales.

- Prcparación de los chaflanes para soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte
(rrG).

- Preparación de bordes y/o corte con oxicorte de chapas y perfiles para soldadura con
electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).

- Preparación de bordes ylo e\ corte de mecánico de chapas y pcrfiles para soldadura con
electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).

- Identificación de las normas de preparación de las juntas en chapas y perfiles en los
distintos materiales.

- Preparación de bordes, juntas a unir con chaflán, sin chaflán y/o el corte con arcoplasma
de chapas y perfiles para soldaduras con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).

- Aplicación de las técnicas de limpieza de los chaflanes, bordes y zonas próximas para
soldar con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG). Tiempo máximo dc cficacia"

- Limpieza de las juntas y métodos a emplear para la eliminación de óxidos, grasa, aceite y
otros elementos que dificulten el proceso de soldadura TIG.

a punto de la instalación de soldadu¡a con electrodo de tungsreno y

tliillsterlo

Z
O

taría

*

65
üB



¡iltEro * rAeu¡!
f "1 

TRABAJO, F.rf pr.r.O LrBA'^p(), t[poRo[fo]l}A'^poV I_SEGURI DAD 5OCL1[ H,t TfT,u',CUA IEt KCJPOR.{,¡r¡&^r rorr¡d*{^
Í SGOBIERNOnrr- I PARAGUÁIlid PARAGUAY i REKUAT

RESOLUCIÓN MTESS NO 810 /2024

POR LA CUAf. SE APRUEBA EL PERFIL PROFNSIONAL DE SOLDADTIRA DE LOS
MATERIALE§ Y PRODUCTOS METALICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICA
Y METALE§ (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PEBS'ILES
PRO}'ESIONALES . VER§IÓN 1. ....-.......

Asunción, 09 de septiembre de2024

- Mantenimiento del equipo de sold¿dura TIG:
- Supervisión de gases, cables, tomas de tiena y pistola de soldar.
- Limpieza de superficies de contacto, componentes internos, fuentes de gases y de la

pistola,

- Comprobación de sistemas de seguridad.

- Sustitución de elementos.

- UtilizaciÓn de equipos de seguridad y de protección individual. Gestión medioambiental.
Tratamientos de residuos.

- Aplicación de la normativa (códigos, especificaciones, prácticas recomendadas, métodos,
clasificaciones y guías) de soldadura (API, AWS, ASME, AISC, ASTM, AWWA, ANSI,
ASNT, AISI, SAE, ISO, ICONTEC, etc.).

Soldadura con eleetrodo de tungsteno y gas inerte GIG).
- Aplicación de los tratamientos de presoldadura y postsoldadura.
- Determinación de afilado y saliente de electrodo de tungsteno.
- Determinación de intensidades en filnción de los diámetros y procesos de soldadura.
- Identificación de las normas de soldadura TIG de chapas, perfiles y tubos en los distintos

materiales.
- Soldadura TIG de chapas, perfiles y tubos de acero al carbono:

- Aplicación de las técnicas operativas de soldadura con electrodo de tungsteno y gas

inerte (TiG) en función de las juntas y posiciones. Regulación de los parámetros.

- Punteado de soldadura TIG de chapas, perfiles y tubos de acero al carbono.
- Soldadura con el procedimiento TIG en chapas, perfiles y tubos de acero al carbono

en las posiciones: plana, horizontal, vertical y sobre cabeza.

- Soldadura con el procedimiento TIG en chapas, perfiles y tubos de acero al carbono
en las posiciones: Penetración, relleno y peinado.

- Soldadura en distintas posiciones con el procedimiento TIG chapas, perfiles y rubos
acero al carbono con material de aportación seleccionado en función del metal base.

- Cebado y descebado soldando con TIG chapas, perfiles y tubos de acero al carbono.
- Soldadura TIG de chapas, perfiles y rubos de acero inoxidable:

- Aplicación de las técnicas operativas de soldadura con elecfrodo de tungsteno y gas

inerte (TIG) en función de las juntas y posiciones. Regulación de los parámetros
eléctricos y caudal de gas de protección.

- Punteado de soldadura TIG de chapas, perfiles y tubos de acero inoxidables.
- Soldadura con el procedimiento TIG en chapas, perfiles de acero inoxidable en

distintas posiciones (1G, 2G, 3G,4G).
Soldaclura distintas poslcrones TIG chapa s, perfiles v tubos cle

(
con material en función del metal basc.

ble"

acero

en con e1

de ¿cero
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POR LA CUAT §E APRUEBA EL PERFIL PROFE§IONAL DE SOLDADURA DE LO§
MATERIALES Y PRODUCTOS METÁLICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICA
Y METALES MEME), DEL CATÁLOGO NACIONAL DE PERFILES
PRoTESIONALES - VERSIóN 1. ------------

Asunción, 09 de septiembre de 2024

E§

- Realización de recargues con arco TIG chapas y perfiles de acero inoxidable.
- Realización de empalmes en los cordones de relleno y de peinado.

- soldadura TIc de chapas, perfiles y tubos de aruminio y sus aleaciones:
- Aplicación de las técnicas operativas dc soldadura con electrodo de tungsreno y gas

inerte (TIG) cn función de las juntas y posiciones. Regulación de los parámetros
eléctricos y caudal de gas de protección. Comprobación de los parámetros eléctricos
establecidos con pinza voltiamperimétrica.

- Punteado de soldadura TIG de chapas, perfiles y tubos en materiales de aluminio y
sus aleaciones.

- Soldadura con el procedimiento TIG en chapas, perfiles y tubos de aluminio y sus
aleaciones en las posiciones: plana, horizontal, vertical y sobre cabeza.

- Soldadura con el procedimiento TIG en chapas, perfiles y tubos de aluminio y sus
aleaciones en las posiciones: Penetración, relleno y peinado.

- Soldadura en distintas posiciones con el procedimiento TIG chapas, perfiles y tubos de
aluminio y sus aleaciones con material de aportación seleccionado en función del
metal base.

- Soldadura de tubos a virolas y bridas a tubos.
- UtilizaciÓn de equipos de seguridad y de protección individual. Gestión med.ioambiental.

Tratamientos de residuos.
* Aplicación de la normativa (códigos, especificaciones, prácticas recomendadas, métodos,

clasificaciones y guias) de soldadura (API, Aws, ASME, AISC, ASTM, AwwA, ANSI,
ASNT, AISI, SAE, ISO, ICONTEC, etc.).

Análisis de las disfunciones y defectos en la soldadura con electrodo de tungsteno y gas inefie
(rrc).

- Medición, verificación y control de las uniones soldadas.
- Control dimensional del producto final: comprobación del ajuste a las tolerancias

marcadas.
* Identificación de los defectos típicos de las soldaduras TIG. Factores a tengl en cuenra.

Causas y correcciones.

- Inspección de la soldadura TiG de chapas, perfiles y tubos de acero al carbono.
Interpretación y evaluación de los resultados.

- Inspección de la soldadura TIG de chapas, perfiles y tubos de acero inoxidable.
Interpretación y evaluación de los resultados.

- Inspección de la soldadura TIG en chapas, perfiles y tubos de alumiaio y sus aleaciones.
y evaluación de los resultados

causas típicos de las soldaduras TIG
en soldadas

Interpre

M1É.$$
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con eiectrodo cle tungsteno y gas inerte (TIG). Interpretación y evaluacién de los
resultados,

* Utilización de equipos de seguridad y de protección individual. Gestión medioambiental,
Tratamientos de residuos.

- Aplicación de la normativa y protocolos de calidad.
Actitndinales:

* AutonomÍa e iniciativa en la ejecución de sus labores.
- Respeto hacia los compañeros y superiores.

- Re§peto y rigurosidad en la aplicación de las normas vigentes y de los procedimientos
estandarizados de soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).

- Capacidad de utilizar los conocimientos adquiridos en la práctica.
- Actirud de trabajo en equipo en la ejecución de los rabajos.
- capacidad de organización en el desarrollo de los trabajos realizados.
- Interés en la interpretación e identificación de la informacién técnica, planos, siml:ologia,

esquema§ y manuales técnicos apropiados a las operaciones de soldaduras con electrodo
de tungsteno y gas inerte (TIG) a efectuar.

- Responsabilidad en la ejecución del proceso de soldadura con electrodo de tungsteno y
gas lnerte

ñ'ñ11§{D B rsMll
f .,l Tn BAJO, tfiptEo IrBA'ApO, tEpoRot\t0.\t8.{"\r,o\, ¡;.s"f6uRrnÁ D socr.u u,rrrr',{ rh u.,r.¡ u.rfi o poRÁ f*t GOBIERNOnnT I PARAGUÁI

Kd PARAGUAY I REKUAI

RE§OLUCIÓN MTE§§ N' 810 /2024

POR LA CUAL §E APRUEBA EL PER.FIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATPRIALE§ Y PROPUC?O§ METÁLICO§, CON SUS MÓDULOS TORMATTVOS
ASOCIADO§, CORRE§PONDIENTES A LA FAMILIA PRO}'E§IONAL DE MECÁNICA
Y M§TALE§ (MEME}, DEL CATÁLOGO NACIONAL DE P§RFILA§
PROFE§IONALES . YER§IÓN 1

Asunción, 09 de septie mbre dc2024
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Cumplir uno de los siguientes requisitos:

- Educación Escolar Básica concluida
- Educación Básica Bilingüe para Personas Jóvenes y Adultas conciuida
* Certificado de Auxiliar (nivel 1 de cualificación),

del CNPP de nivel I de cualificación- Certificación de competenciasligada a

- Titulo de profesor/docente en Ia especialidad o área
de la familia profesional o,

- Título de Técnico Superior en la especialidad
requerida o,

- Titulo de grado o postgrado relacionado con el
módulo formativo o área de la familia profesional.

I aflo de

experiencia
laboral

3 años de

experiencia
laborai
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POR LA CUAL §E APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERTALE§ Y PRoDUcro§ METALIcoS, coN sus MóDULos FoRMATrvos
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTE§ A LA FAMILIA PROFE§IONAL DE MECÁNICA
Y METALE§ (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PER}ILES
PROFESIONALES . YERSIÓN L, .-..........

Asunción, 09 de septiembre de 2024.

f*) en cdso que elformador no cuektc con titulacién.

Competencias
pedagógicas

Habilitación en docencia en EFTP requerida por cada Administración
responsable.

Titulo de profesor profesionalizante o,
certificado o especialización en el área con formación metodológica o

pedagógica.

Titulo de profesor en cualquier especialidad o,

Hasta 20 estudiantes Hasta 40 estudiantes
Aula polivalente 1,5 m2 por estudiante 1,5 m2 por estudiante
Taller de soldadura 12A m2 l4A m2

- Suministro eléctrico con tomas de corrientes.
Iluminacién adecuada.

Sistema de ventilación.
Sistema de ake aconclicionado.

- Accesibilidad universal a los espacios.

Extintores y sistemas de seguridad.

Conexión a Internet, por cable o red wifi.

Depósito de materiales 6ml 6

Aula polivalente Notebook o PC (docente).

Proyector multimedia.
* Pizana acrílica, pincel y borrador.

Aplicaciones informáticas de uso general instaladas en los
equipos.

Sillas (una para cada estudiante).

Mesas de trabajo (acorde a Ia cantidad de participantes), para
trabajo con o sin computador,

Escritorio y sil1a para el docente o instructor.
Computa{ores sufiig4ffi$grcién del ¡irmero de

í3
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROF'E§IONAL DE §OLDADURA DE LO§
MATERIALE§ Y PRODUCTO§ METÁLICOS, CON SUS MÓDULOS T'CIRMATIVO§
A§OCIADOS, CORRE§PONDTENTE§ A LA I'AMILIA PROFESIONAL Dr MECÁNICA
Y METATE§ (MEMH), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILE$
PROFESIONALES . YER§IÓN I. ..--.---..--

Asunción, 09 de septiembre de 2024

, con conexión a Internet (puede ubicarse en el
laboratorio de informática o en el aula polivalente en el caso de
disponer de carro portátit).

Hemamientas informáticas: equipos y software de consulta y
elaboración de documentación técnica (oñmática, CAD
especifico y acceso Internet), software específico, entre oüas.
Impresora.

estudiantes

Taller de satdadura

i(, . I\

Notebook o PC (docente).

Proyector multimedia.
Aplicaciones informáticas de uso general instaladas en los
equipos.

Pizarn aerilica, pincel y borrador.

Mesas de trabajo y silias (acorde a la cantidad de participantes)
(una para cada estudiante).

Escritorio y silla para el docente o instructor.
Mesas para corle de materiales metálicos.

Bancos de trabajo y ptcnsas de bancos,

Taburetes metálicos regulables.

Pantallas biombo para aislar el puesto de trabajo.

Mesas de soldadura.

Extractores de humos.

Herramientas m«rutales: alicates, destornilladores, iiaves Allen,
alicates, llave inglesa, irerramientas de soldador (galgas, ce-

pillos, piquetas, esmcriladora, entre otros), entre otras.

Máquinas henamientas I Equipos: equipos completos de

soldadura TIG, sierra alfernativa, taladradora tija y portátil,
desbarbadoras portátiles, eiectroesmeriladoras, equipos de corte
térmico: oxicorte, plasma, equipos de corte mecánico, máquina
para hacer chaflanes, hornos, eüüe otros,

Instrumentos de medid«'. lápiz medidor de temperaturas,
endoscopio, pirómetro, nivel, plomada, goniómetro, pie de rey,
metro, micrómetros, falsa escuadra, reloj comparador, reglas,

cintas ¡nétricas, ga]gas (univcrsal, para ángulos, de contorno, de

\.. desahfl\acióth /á-"qg#gé-e-¿s-sordeduras, de cordón de

t$
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MATERIALE§ Y PRODUCTO§ METALICO§, CON §US MÓDULOS T'ORMATTYOS
A§OCIAPOS, CORR§§PONDIENTE§ A LA FAMILIA PROFE§IONAL DE MECANICA
Y METALE§ (fof§ME), DEL CATALOGO NACIONAI DE PERT'ILES

Asunción, 09 de septiembre de 2024.

soldadura, comprobador cte soldad
patrones, boroscopio, teodolito, mármol, entre otros.
Mnteriales: chapas, perfiles laminados, tubos y perfiles
normalizados de aceros al carbono, aceros inoxidables,
aluminio y sus aleaciones, consumibles (gases (argón, helio,
mezclas argón-helio o mezclas argón-hidrógeno), electrodos de
tungsteno, varillas para TIG, entre otros), detergentes,
soluciones decapantes, disolventes orgánicos, liquidos
pefletrantes, reveladores, eliminadores, entre otros.
Elementos attxilíares'. lámparas de luz ultravioletas, lupa, lupa
con reflcula, cspcjos, linternas, Iámparas portátiles,
posicionadores de soldadura, gatos, utensilios para fijación,
entre otros.
Equipos y elementos de protección inr{ividual y colectfua: pantalla o
yelmo de soldador, gafa de soldador, equipo de protección para
soldadura (guantes de cuero de manga larga, delantal de cuero,
mangas de cuero, polainas), calzado de seguridad, casco,
guantes, cinturón de seguridad, arnés (anticaidas, para trabajos
verticales), elementos de amarre, mosquetones, dispositivos
anticaidas, dispositivos de posicionamiento, gafas de
pr"otección, protectores auditivos, mascarillas, vestuario
específico de rabajo, equipos de protección contra incendios,
entre otros.

ura en tubos, entre otras),

Depésita de materiales Estanterias o gabinetes apropiados para el almacenamiento de
los equipos, repuestos, herramientas, productos de limpieza y
Iubricación, maquinaria y materiales.

Carro transportador de cilindros de gás.

Maquinaria de transporte apropiada para eL desplazamieflto de
elementos y produ«os,

E$,§\m'{
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Soldadura con alambre
(MrG/MAc/ FCAW).

continuo bajo gas protector

MFA226J
2 (dos)

120 horas

Realizar soldaduras con alambre continuo bajo gas
protector (MIG/MAG/ FCAW).

Realizar soldaduras con alam gas protector (MIG / FCAW).contmuo

R4.1. Analizar la información técnica empleada en los
datos que permitan las operaciones de soldadura con alambre continuo bajo gas protector
(lvfIG/MAc/ FCAW).

planos y especificaciones, obteniendo los

soldaduras con alambre continuo bajo gas protector (MIG/MAG/ FCAW).
C.8.1.2. Explicar las distintas características de soldadura que identifican las operaciones de
soldadura con alambre continuo bajo gas protector (MIG/MAG/ FCAW) en planos de
fabricación y montaje de construcción metálica,
C.E.1.3. Dcscribir los tratamientos térmicos para la eliminación de tensiones o de normalizado
aplicados al proceso de soldadura con alambre continuo bajo gas protector (MIGIMAG/
FCAW).
C.8.1.4. Inferir la simbologia, especificaciones técnicas, características de los consumibles,
soldaduras a tealizar, técnicas a emplear, preparación de bordes requerida, tratamientos locales
de relajaciótt de tensiones y posibles tratamientos complementarios al proceso de soldadura con
alambre continuo bajo gas protector (MIG/MAG/ FCAW), a parrir de un plano de fabricación
y/o montaje representativo.
C.8.1.5. Demostrar disposición en la interpretación e identi-ñcación de la información técnica,
planos, simbologia, esquemas y manuales técnicos apropiados a las operaciones de soldaduras
eléctricas con alambre continuo bajo gas protector (MIG/MAG/

C.8.1.1. Interpretar la normati va y sus equivalencia s en la simbolización y representación de las

FCAW) a efectuar
y equipamiento para proceder al proceso de soldadura con alambre

continuo bajo gas

nofrnativa§ técnicas y
protector (MIG/MAG/FCAW), cumpliendo especificaciones técnicas,
de seguridad vigentes.

R4.2. Preparar los insumos

equipos de soldadura con alambre continuo bajo gas

así

ellos.

C,8.2.1, Dcscribir de los

SU precauciones, conservación,

t1

s)
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. Relacionar las caractcrísticas de los díferentes consumibles cmpieacios en la soldadura
con alambre continuo bajo gas protector (MIG/MAG/FCAW) con sus aplicaciones.
C.8.2.3. Describir las normas de seguridad y medioambientales aplicables duranre el
procedimiento de soldadura con alambre continuo bajo gas protector (MIG/MAG/FCAW).
C.§,.2,4. Realizar 1a preparación de bordes, juntas a unir con chaflán y sin chaflán, asi como el
corte de chapas y perfiles con las formas y dimensiones dentro de las tolerancias, empleando el
equipo en función del espesor y material, conforme a planos, clocumentación técnica y proceso
de soldadura con alambre continuo bajo gas protector (MIG/MAG/FCAW).
C,fr.2,5. Determinar procesos de soidadu¡a con alambre continuo bajo gas protcctor
(MIG/MAG/FCAW), dado un plano de una construcción metálica, especificando según
requerimientos de Ia fabricacién a realizar y cumpliendo el estándar de calidad:

- Posibilidades y limitaciones del proceso.
- Procedimiento más adecuado atendiendo a mate¡iales y espesores (preparación de bordes,

parámetros de soldadura, medidas de seguridad, recogicla de residuos, entre otros).
- Electrodo, tipo de gas, polaridad en función del material a soidar.
- Consumibles, equipos, utensilios, herramientas y materiales.
- Fases, secuencia de operaciones y equipo de protección individual para cada una de ellas.

C.8.2.ó Mosrar interés por el conocimiento e identificación de las innovaciones tecnológicas en
equipamientos y la introducción de sistemas informáticos en soldaduray preparación de piezas.

c.8.2.2

RA.3. Realizar soldaduras con alambre contiouo bajo gas protectü O,ÍIG/MAG/FCAW) en
chapas, perfiles y tubos, en todas las posiciones, cumpliendo especificacioües técricas,

seguridad^ vigentes.

C.8.3.1. Relacionar los principales tipos de alambres, gases y material de aportación, con sus

caractcristicas y empleabilidad en los procesos de soldadura MIG/MAG/FCAW.
C.8.3.2. Definir los procedimientos de soldadura en función del material^

C.8.3.3. Relacionar ios equipos, accesorios y parámetros del procedimiento de soldadura
MIG/MAG/FCAW con ios materiales, espesores, acabados y resultados que se pretenden
obtener (aspecto económico, calidad y seguridad).
C.8.3,4. Realizar soldaduras con alambre continuo bajo gas profector activo (MAG) en chapas,
perfiles y tubos de acero al carbono en las posiciones plana, horizontal, vertical y sobre cabeza,
dado un plano constructivo de una estructura metálicas, aplicando la técníca operativa adecuada
al espesor y características del material empleado, con la calídad requerida, examinando el
resultado obtenido y ajustando los parámetros si fuera necesario.

C.E.3.5. Realizar soldaduras con alambre continuo bajo gas protector inerte (MIG) en chapas,

horizontal, vertical y
aplicandg la técnica

acero inoxidable y de aluminio en las posiciones plana,
corlstructiyo dg una estt!a4mt**4!iüe§,

§m'ai fr{TÉss ¡J
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normativa§ técnica de
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operativa adecuada al espesor, consumibles y características del material empleado, con la
calidad requerida, examinando el resultado obtenido y ajustando los parámetros si fuera
necesario.

C.8.3.6. Realizar soldaduras con alambre tubular continuo bajo gas prorector (FCAW) en
chapas, perfiles y tubos en las posiciones plana, horizontal, vertical y sobre cabeza, dado un
plano constructivo de una estructura metálicas, aplicando la técnica operativa adecuada al
espesor, tipo y características del material empleado, con la calidad requerida en un plano
constructivo de una estructwa metálicas, examinando el ¡esultado obtenido y ajustando los
parámetros si fuera necesario,

C.8.3.7. Demostrar respeto y rigurosidad en la aplicación de las normas vigenres y
procedimientos estandarizados de soldadura con alambre continuo bajo gas protector

MIG/MAG/FCAW).
RA.4. Diagnosticar disfunciones y defectos de la soldadura con alambre contiüuo bajo gas

protector (fu11G/MA0/ FCAW), conforme a los estándñres y protocolos de calidad,
determinando posibles causas que las producen.

C.8.4.1. Relacionar las caracteristicas, discontinuidades y defectos que se producen en las
soldaduras con alambre continuo bajo gas protecrtor (I4IG/MAG/FCAW) según normativa
vigente, con las causas que las originan.
C.8.4.2, Realizar el ensayo no destructivo de liquidos penetrantes en uniones soldadas con
alambre continuo bajo gas protector (MIGiMAG/ FCAW), interpretando y evaluando los
resultados obtenidos, aplicando los protocolos, normativa y procedimientos establccidos.

C.8.4.3. Inspeccionar visualmente uniones soldadas con alambre continuo bajo gas protector
(MIG/MAG/ FCAW), verificando que curnple lo establecido en cuanto a aspecto y requisitos dc
caiidad, interpretando y evaluando los resultados obtenidos, aplicando los protocolos, normativa
y procedimientos establecidos.

C.n,4.4 Mostrar actitud ordenada y metódica durante la apiicación de los protocolos y
normativa de calidad así eomo perseverancia ante las dilicultades.
C.8.4.5. Demostrar iniciativa e interés por el conocimiento, identificación e interpretación de los

defcctos y discontinuidades que se producen en las sr:ldaduras con alambre continuo bajo gas

protector (MIG/MAG/ FCAW).

Conceptuales:

Información técnica y normativa de los procesos de soldaduras con alambre continuo bajo gae

alambre csrtinuo bajo gasde

(MrGl FCAW).
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Normas que regulan 1a simbolización en soldadura con alambre continuo bajo
protector (MrG/MAG FCAw)

gas

- Tipos, posiciones de soldadura y simbolización de los procesos cle soldadura con alambre
continuo bajo gas prorecror (MiG/MAC/ FCAW).* Tratamientos téfmicos post-soldadura para la eliminaciÓn de tensiones o de normalizado
aplicados a los procesos de soldadura con alambre continuo bajo gas prórector
(MIG/MAG/ FCAW). yelocidad de enfriamiento de la soldadura. Tipás. "* Planos y documentación técnica en instalaciones y construcciones met;ficas.- Normativa y reglamentación aplicable a los procesos de soldadura con alambre continuo
bajo gas protector (MIG/MAG/ FCAIV).

Insumos y equipamiento para proceder al proceso de soldadura con alambre continuo bajo gas
protector (MIG/MAG / FCAIV).

- Equipos de preparación de bordes, juntas a unir con chaflán, sin chaflán y/a elcorte de
mecánico de chapas y perfiles para soldadura con alambre continuo bajo gas prorector
(MIGIMAG/ FCAW). Tipos, características.

- Equipos de preparación de bordes, juntas a unir con chaflán, sin chaflán y/a elcorte con
oxicorte de chapas y perfiles para soldaduras'con alambre continuo ba,jcl gas protector
(Mrc/MAG/ FCAW).

- Equipos de preparacién de bordes, juntas a unir con chaflán, sin chaflán y/o elcorte con
arcoplasma de chapas y perñles para soldaduras con alambre contiouo bajo gas protector
(MIG/MAG/ FCAW), Gascs plasmágenos. Características e influencia del gas sobre el
proceso. Tipos y caracteristicas de los electrodos y ponaelectrodos para el arcoptasma,

- Fundamentos del proceso de soldadura con alambre continuo bajo gas protector
(MiG/MAG/ FCAW). Normas apticabtes.

- Elementos que componen la instalación de soldadura MIG:
- Generador de corriente: Máquina sinérgica.
- Unidad de alimentación del alambre,
- Torcha y cable.
* Electrodo sólido.
- Botellas de gas inerte.
- Manorreductor-caudalimetro.

- Gases industriaies para la soldadu¡a.
- Elementos que componen la instalación de soldadura MAG:* Generador de comiente.

- Unidad de alimentación del alambre.
- Botellas de gas COz y mezclas.

T
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- Manorreductor-caudalimetro.
- Calentador de gas.

- Elementos que componen Ia instalación de soldadura con alambre tubular (FCAW):
- Fuente de poder.

- Aiimentación del alambre y sistema de control.
- Torcha y cable.

- Electrodo tubular.

- Botellas de gas.
* lvlanorreductor-caudalimetro.
* §istema de exracción de humos.

* Utensilios empleados en los procesos de soldadura con alambre continuo bajo gas
protector (MIG/MAG/ FCAW).

- Normas de seguridad. Medidas de seguridad y medioambientales y elementos de
protección,

Tecnología de soldadura con alambre continuo bajo gas protecror (MIG/MAG/ FCAW).
- Tecnología de soldadura con alambre continuo bajo gas protector inerte (lvfl§):

- Fundamentos de la soldadura MIC. Ventajas y limitaciones del proceso.
Aplicaciones del proceso, Normativa aplicable al proceso.

- Parámeros a regular en la soldadura MIG:
- Polaridad de la corriente.
- Diámetro del alambre.

- Intensidad de corriente,

- Tensión.

- Caudal de gas.

- Longitud libre del alambre.
- Tecnologia de soldadura MIG en los aceros inoxid¿bles:

- Tipos de gases inertes utilizados, sus caracteristicas, aplicaciones e influencia en el
proceso de soldadura. Tipos de mezclas de gases utilizados para la protección
del reverso de soldadura y su influencia en el proceso.

- Tipos de alambres uülizados, diámetros, designación, caracteristicas y
aplicaciones,

- Formas de transferencia. ]

- Tecnolo gía d,esoldadura MIG en el aluminio y sus aleaciones: 
]

- Componentes de aleación. Influencia en la soldabilidad. 
]

- Tipos de gases inertes utilizados, sus características, aplicaciones e influencia en el 
I

de para la protección 
I
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- Tipos de atambres utilizados, diámetros, desiguación, características y
aplicaciones,

- Formas de kansferencia.
Tecnología de soldadura con alambre continuo bajo gas protector activo (MAG).
* Fundamentos de la soidadura MAG. Ventajas y limitaciones del proceso.

Aplicaciones dei proceso. Normativa aplicable al proceso.

- Parámetros a regular en la soldadura MAG:
- Polaridad de la corriente.

- Diámetro y velocidad de alimentación del alambre.

- Intensidad de corriente.

- Tensión de arco.

- Caudal y naturaleza del gas.

- Diámetro del alambre.

- Caracteristicas y aplicaciones de las formas de transferencia: arco spray, arco
pulsado, arco globular, arco corto o cortockcuito, arco rotativo.

- Tipos de gases activos utilizados, sus características, aplicaciones e influencia en el
proceso de soldadura y del gas CO2 en el aspecto de la soldadura, Caudal de gas

paraeadaproceso de soldadura, Influencia del caudal regulado

- Tipos de alambres utilizados, diámetros, designación, caracterlsticas y aplicaciones"
Normativa.

Tecnologia de soldadura con alambre tubular continuo bajo gas protector (FCAW).
- Fundamentos del proceso, Aplicaciones.

- Ventajas del uso del alambre tubular,
- Materiales para la soldadura FCAW.
- Métodos de profección del arco.

- Atambres tubulares: Tipos, caracteristicas y aplicaciones. Parámetros para la
selección del alambre.

- Gases de protección. Ventajas y aplicaciones del CO:.Tipos y aplicaciones de las

mezclas de gases.

- Parámetros a regular en la soldadura FCAW:
- Corriente de soldadura.

- Voltaje de arco.

- Extensión del electrodo.

- Velocidad de dcsplazamiento.
- Flujo de gas protector (en el sistema con protección gaseosa).
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protección.

Disfunciones y defectos de la soldadura con alambre continuo bajo gas protectrrr
(MrG/MAG/ r'CAW).

- Tolerancias: características a controlar.
- Dilatacionesr contracciones, dcformaciones y tensiones producidas en la soldadura

MIG/MAG/ FCAW. Causas, consecuencias y conección.
* Imperfecciones y defectos en la soldadura MIG en los materiales de acero inoxidable:

* Tipos de defectos más comunes.

- Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos.

- Causas y correcciones de los defectos.

- Imperfecciones y defectos en la soldadura MIG en los materialcs de aluminio:
- Tipos de defectos más comunes.

- Factores a tener en cuenta para cada uno de los defectos,

- Causas y correcciones de los defectos.
* Imperfecciones y defectos en la soldadura MAG en los materiales de acero al carbono:

- Tipos de defectos más comunes.
- Factores a tenff en cuenta para cada uno de los defectos.

- Causas y correcciones de los defectos.

- Imperfecciones y defectos en la soldadura con alambre tubular:
- Tipos de defectos más comunes.

- Factores a tener en cuenta paracada uno de los defectos.

- Causas y correcciones de los defectos.

- Instrumentos empleados para inspección visual en las uniones soldadas con aiambre
continuo bajo gas protector G\$IGIMAG/ FCAW).

- Ensayos utilizados para la detección de en'ores,

- Ensayo de liquidos penetrantes en uniones soldadas con alambre continuo bajo gas

protector (MIG/MAG/ FCAW).
- Calidad de las soldaduras con alambre continuo bajo gas protector (MIG/MAG/

FCAW) conespondiente a las especificaciones técnicas de homologación.
- Normativa y protocolos de calidad en la soldadura con alambre continuo bajo gas

protector (MIG/MAG/ PCAW).
- Normas de seguridad, Medidas de seguridad y medioambientales y eiementos de

protección.

Procedimentalesr

de la informacién técnica y normativa de los procesos de soldaduras con
ga§

protcctclr1os

IMAG/ r',CAW).
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(MIG/MAG/ FCAW)

- Interpretación de planos de soldadura, Identificación de los elementos, equipos y
materiales sobre planos. hrterpretación de formas representadas en planos.

- Aplicación de los tratamientos térrnicos para la eliminación de tensiones o de
normalizado aplicados a los procesos de soldadura con alambre continuo bajo gas

protector (I\{IG/MAG/ FCAW).

- Aplicación de los fratamientos post-soldadura con alambre continuo bajo gas protector
(MrG/MAG/ FCAW).

- Manejo de documentación (manuales, catálogos y normativa de aplicación) para los
procesos de soldadura con alambre continuo bajo gas protector (MIG/MAG/ FCAIM).

Preparacién al proceeo de soldadura con alambre coñtinuo bajo gas protector (MIG/I\{AG/
rcAw).

- Preparación de lasjuntas a soldar.

Identificación de las normas de preparación de las juntas en chapas y perfilcs en los

distintos materiales.

Preparación de los chaflanes para soldadura coü alambre continuo bajo gas protector
(MIG/MAG/ FCAW),

* Aplicación de 1as técnicas de limpieza de los chaflanes y zonas próximas para soldar con
alambre continuo bajo gas protector (MIG/MAG/ FCAW).

- Preparación de bordes y/o corte con oxicorte de chapas y per{iles para soldadura con
alambre continuo bajo gas protcctor (MIG/MAG/ F'CAW).

* Preparación de bordes .tt/o el corte de mecánico de chapas y perfiles para soldadura con

alambre continuo bajo gas protector (MIG/MAG/ FCAW).
- Preparación de bordes, juntas a unir con chaflán, sin chaflán y/o el corte con arcoplasma

de chapas y perfiles para soldaduras con alambre continuo bajo gas protector
(MIG/MAG/ FCAW).

- Punteo de soldadura MIG/MAC/FCAW de chapas, perfiles y tubos de acero al carbono,
aluminio y acero inoxidable.* Instalación y puesta a punto de la instalación de soldadur¿ MIG/MAG.

* Instalación y puesta a punto de la instalación de soldadura con aiambre rubular (FCAW):
Con protección ga-seosa. Con autoprotección.

- Mantenimiento del equipo de soidadura MIG/MAGIFCAV/.
- Supervisión canalizaciones de gases, cables, conexiones y tomas de tierra,

de superficies de contac,to intemos, fuentes de alimentación
mandos de
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Asunción, 09 de septiembre de 2024.

acero

So

- Comprobación de sistemas de seguridad,
- Sustitución de elementos.
- Utilización de equipos de seguridad y de protección individual. Gestión

medioambiental. Tratamientos de residuos.
- Aplicación de la norm¿tiva (códigos, especificaciones, prácticas recomendadas, métodos,

clasificaciones y guias)de soldadura (API, Aws, ASME, AISC, ASTM, AwúA, ANSI;
ASNT, AISI, SAE,ISO, ICONTEC, CtC.)

ldadura con alambre continuo bajo gas protecror (MIG/MAG/ FCAW).
- Aplicación de los ffatamientos de presoldadura y postsoldadura.
- Selección del material de aporte. Selección de la parcja alambre-gas.

- Inclinación y dirección de avance de la pistola según junta y posición de soldadura.
Distancia pieza-pistola

- Control de la temperatura.

- Distribución de los diferentes cordones de penetración, relleno y peinado.
- Limpieza en la preparación, ejecución y acabado de la soldadura.
- Aplicación de medidas para evitar la contaminación y corrosión.
- Soldadura con alambre continuo bajo gas protector acrivo (MAG):

- Aplicación de las técnicas operativas de soldadura MAG en función de las juntas y
posiciones. Regulación de los parámetros,

- Soldadura con el procedimiento MAG en chapas, perfiles y tubos dc acero al
carbono en las posiciones: plana, horizontal, vertical y sobre cabeza,

- Soldadura con el procedimiento MAG en chapas, perfiles y tubos de acero al
carbono en las posiciones: penetración, relleno y peinado.

- Soldadura con alambre continuo bajo gas prote«or inerte (MIG):
- Aplicación de las técnicas operativas de soldadura MIG en función de las juntas y

posiciones. Regulación de los parámetros.
- Soldadura con el procedimiento MAG en chapas, perhles y tubos de aluminio y

acero inoxidable en las posiciones: plana, horizontal, vertical y sobre cabeza.
- Soldadura con el procedimiento MIG en chapas, perfiles y tubos de aluminio y acero

inoxidable en las posiciones: penetración, rellcno y peinado.
- Soldadura con alambre tubular continuo bajo gas protector (FCAW):

- Aplicación de las técnicas operativas de soldadura FCAW con gas de protección.
- Aplicación de las técnicas operativas de soldadura FCAW con hilo de

autoprotección.
- Aplicación de las técnicas operativas de soldadura FCAW en función de las juntas y

posiciones. Regulación de los parámetros.
- Soldadura con el procedimiento FCAW en chapas, perfiles y tubos de acero ai

carbono, aluminio y acero inoxidable en las posiciones: plana, horizontal, vertical v
cabeza.

y tubos de aeero al

Enrpr,eoY
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LO§
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Asuncién, 09 de septiembre d,e 2024.

peinado.
Aplicación de la normativa (códigos, especificaciones, prácticas recomendadas, mérodos,
clasificaciones y guias) de soldadura (API, Aws, ASME, AISC, ASTM, AwwA, AN§I,
ASNT, AISi, SAE, I§O, ICONTEC, CtC.)

UtilizaciÓn de equipos de seguridad y de protección individual. Gestión medioambiental.
Tratamientos de residuos.

Análisis de las disfunciones y defectos en la soldadura con alamhre confinuo bqio gas
protector (MIG/MAGI FCAIV):

* Medición, verificación y control de las uniones soldadas.
- Control dimensional del producto final: comprobacién del ajuste a las tolerancias

marcadas con aiambre continuo bajo gas protecror (lvlIG/MAG/ FCAW),
- Disfunciones y defectos en la soldadura con alambre continuo bajo gas protector inerte

(MrG):
- Identificación de ios defectos típicos de las soldaduras MIG: Factores a tener en

cuenta. Determinación de las causas y correcciones.
- Inspección de la soldadura MIG de chapas, perfiles y rubos de aluminio y sus

aleaciones, Interpretación y evaluación de los resultados.* Inspección de Ia soidadura MIG de chapas, perfilcs y tubos de acero inoxidable.
Interpretación y evaluación de los resultados.* Realización de los ensayos no destructivos de líquidos penetrantes en uniones
soldadas con alambre continuo bajo gas protector inerte (MIG). Interpretación y
evaluación de los ¡esultados,

- Disfunciones y defectos en la soldadura con alambre continuo bajo gas protector activo
(MAG):

- Identificación de los defectos típicos de las soldaduras MAG: Factores a tener en
cuenta. Determinación de las causas y correcciones.

- Inspección de la soldadura MAG de chapas, perfiles y tubos de acero ai carbono.
Interpretación y evaluación de los resultados.* Realización de los ensayos no destructivos de líquidos penetrantes en uniones
soldadas con alambre continuo bajo gas protector activo OdAG), Interpretación y
evaluación de los resultados.

- Disfunciones y defectos en la soldadura con alarnbre continuo bajo gas protector
(FCAW):

- Identificación de los defectos tipicos de las soldaduras FCAW: Factores a fener en
cuenta. Determinación de las causas y correcciones.

- Inspección de la soldadura FCAW de chapas, perfiles y tubos de acero al carbono.
de los resultados.

y tubCIs de aluminio y sus

0e
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADOS' CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROTESIONAL DE MECÁMCA
Y METALE§ (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILES
PROT'ESIONALE§ . VERSIÓN 1.

Asunción, 09 de septiembre de 2024.

- Inspección de la soldadura FCAW de chapas, perfiles y tubos de acero inoxidable
interpretación y evaluación de los resultados.

- Realización de los ensayos no destructivos de líquidos penetrantes en uniones
soldadas con alambre tubular bajo gas protector (fCÁW). Interpretación y
evaluación de los ¡esultados.* Utilización de equipos de seguridad y de protección individual. Gestión medioambiental.

Tratamientos de residuos.

- Aplicación de la normativa y protocolos de calidad,
Actitudinales:

- Autonomía e iniciativa en la ejecución de sus labores.

- Respeto hacia los compañeros y superiores.

- Respeto y rigurosidad en la aplicación de las noünas vigentes y de los procedimientos
estandarizados de soldadura con alambre continuo bajo gas protector (MIG/MAG/
FCAW).

- Capacidad de utiliza¡ los conocimientos adquiridos en la práctica.

- Actitud de trabajo en equipo en la ejecución de los trabajos.

- Capacidad de organización en el desarrollo de los trabajos realizados.
- Interés en la interpretación e identifrcación de la información técnica, planos, simbología,

esquemas y manuales técnicos apropiados a las operaciones de soldadura con alambre
continuo bajo gas protector (MiG/MAG/ FCAW) a efecruar.

- Responsabilidad en la ejecución del proceso de soldadura con alambre continuo bajo gas

protector (MIG/MAG/ FCAW).

Cumplir uno de los siguientes requisitos:

- Educación Escolar Básica concluida.

- Educación Básica Bilingüe para Personas Jóvenes y Adultas concluida.
- Certificado de Auxiliar (nivel I de cualificación),
- Certificación de competencias ligada a perfiles del CNPP de nivel I de cualificación.

Titulo de profesor/docente en la especialidad o área
de la familia profesional o,
Título de Técnico Superior en la especialidad

U

o postgrado
de la fa

1 año de

expcriencia
laboral

3 años de

experiencia

laboral

f\
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADUR,q. DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METÁLICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDTENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICAy METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAT
PRO}'ESIONALES - YERSIÓN I. --...-...--.

DE PER.FILES

Asunción, 09 de septiembrc de2024.

(*) en el área relacionada con el tnódulofonnativo,
(n*) en caso que el fotmador no cueilte con titulación,

..,,.,- ,,

rra Q

Competencias
pedagógicas

- Habilitación en docencia en EFTp requerida por cada Administración
responsable.

- Título de profesor profesionalizante o,
- certificado o especialización en el área con formación metodológica o

pedagógica.

Título de profesor en cualquier especialidad o,

Hosto 20 estudiantes Hasta 40 estadiantes
Aula poliualente 1,5 m2 por estudiañti por estudiante1,5 nf
Taller de soldadura 120 m2 t40

Suminisrro eléctrico con tomas de corrientes.
* Iluminaciónadecuada.

Sistema de ventilación,

Sistema de aire acondicionado.
* Accesibilidad universal a los espacios.

Extintores y sistemas de seguridad.
Conexión a Internet, por cable o red wifi.

Depósito de materiales 6m' 6

Aula palivalente

I

Notebook o PC (docente).

Proyector multimedia.
Pizarra acrílica, pincel y borrador.

Aplicaciones informáticas de uso general instaladas en los
equipos,

§illas (una paru caü estudiante).

Mesas de trabajo (acorde a la cantidad de participantes), para
trabajo con o sin computador.

Escritorio y silla para el docente o insEuctor.

(fuq4e ubicarse en el

en función del número dc

tq\eolde'
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del materiales
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERTALES Y PRODUCTOS METALICO§, CON SUS MÓDULO§ FORMATTVO§
ASOCIADOS, CORRESPONDTENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DE MECANICA
Y METALES (MEME), DEL CATÁTOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFESIONALES . VERSIÓN 1. -.....--.-..

Asunción, 09 de septiembre de 2024.

laboratorio de informática
disponer de carro portátil).

o en el aula polivalente en el caso de

Herramientas informáticas: equipos y software de consulta y
elaboración de documentación técnica (ofimática, CAD
especifico y acceso Intemet), software especílico, entre otras.
Impresora.

Taíler de soldadura

\

- Notebook o PC (docente).

- Proyectormultimedia,
Aplicaciones informáticas de uso general instaladas en los
equipos.

* Pizana aoílica, pincel y borrador.
* Mesas dc trabajo y sillas (acorde a la cantidad de participantes).

- (una para cada estudiante).

Escritorio y silla para el docente o instructor.
Mesas para corte de materiales metálicos.
Bancos de trabajo y prensas de bancos,

Taburetes metalicos regulables.

Pantallas biombo para aislar el puesto de trabajo.
Mesas de soldadura.

Extractores de humos.

Herramientas manuales'. alicates, destornilladores, llaves Allen,
alicates, Ilave inglesa, herramientas de soldador (galgas, ce-
pillos, piquetas, esmeriladora, entle otros), entre otras.

Máquinas herramientas y Equipos: equipos completos de
soldadura semiautomática MIG/MAG/FCAW, sierra
altemativa, taladradora fija y portátil, desbarbadoras portátiles,
electroesmerilacloras, equipos de corte térmico: oxicorte,
plasma, equipos de corte mecánico, máquina para hacer
chaflanes, hornos, entre otros.

Instrumentos de medida: láryiz medidor de temperaturas,
endoscopio, pirómetro, nivel, plomada, goniómetro, pie de rey,
me&o, micrómetros, falsa escuadra, reloj comparadof, teglas,
cintas métricas, galgas (universal, para ángulos, de contorno, de
desalincación, de de mordeduras, de cordón de

en tubos, entre otras),

entre

84
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ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL DB MECÁMCA
Y METALES (MEME), DEL CATÁIOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFESIONALES . VERSIÓN I, ..-......-..

Asunción, 09 de septiemhe de2024

Materiales'. chapas, perfiles laminados, tubos y perfiles
normalizados de aceros al carbono, aceros inoxidables,
aluminio y sus aleaciones, consumibles (gases (argón, helio,
mezclas argón-helio, mezcla de argón y un gas activo (oxigeno,
COu o ambos), alambres tubulares, alambres macizos o sólidos,
entre oüos), detergentes, soluciones decapantes, disolventes
orgánicos, liquidos penetrantes, reveladores, eliminadores,
entre otros.

E\€rnefltls auxiliares', lámparas de luz ultravioletas, lupa, lupa
con retícula, espejos, linternas, lámparas portátiles,
posicionadores de soldadura, gatos, utensilios para fijación,
entre otros.

Equipos y elernentos de protección individuat y colectiw., pantalla o
yelmo de soldador, gafr de soldador, equipo de protecciónpara
soldadura (guantes de cr¡ero de manga larga, delantal de cuero,
mangas de cuero, polainas), calzado de seguridad, casco,
guantes, cinturón de seguridad, arnés (anticaidas, para trabajos
verticales), elementos de amarre, mosquetones, dispositivos
anticaídas, dispositivos de posicionamiento, gafas de
protección, protectores auditivos, mascarillas, vestuario
específico de trabajo, equipos de protección contra incendios,
entre otros.

Depésito de matariales Estanterias o gabinetes apropiados para el almacenamiento de

los equipos, repuestos, herramientas, productos de limpieza y
lubricación, maquinaria y materiales.

Carro transportador de cilindros de gas.

Maquinaria de transporte apropiada para el desplazamiento de

clementos y productos.

Emoleol

v
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POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATIVOS
ASOCIADOS, CORRE§PONDIENTES A LA FAMILIA PROT'E§IONAL DE MECANICA
Y METALDS (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PER}'ILE§
PROFESIONALES . Y§RSIÓN I. ............

Asunción,09 de septiembre de2AZ4

bicrseguridad, sostenibilidad y respeto medioambiental en el ámbito
industrial.

Implementación de protocolos de seguridad, salud laboral,

7*2

2 (dos)

90 horas

sostenibilidad y respeto medioambiental en el ámbito industrial

Aplicar protocolos de seguridad, salud laboral,
medioambiental en el ámbito industrial.

existentes durante la realización de actividades profesionales en

bioseguridad, sostenibilidad y respeto

Aplicar protocolos de seguridad, salud laboral, bioseguridad,

R4.1. Idcntificar los riesgos
el ámbito industrial, establecidos, norÍnas vigentes.
C.E.l.l. Describir las normativas aplicables en el ámbito de la
C.8.L.2. Identificar los tipos de señalizaciones de riesgos, atendiendo a los colores, sonidos y

I 
símbolos normalizados.

I C.E.1.3. Especificar los factores y situaciones de riesgos para la salud y seguridad que pueden

I Producirsc en el ámbito laboral (planta, local, espacio de obra, entre otros) indicando sus posibles
causas y consecuencias potenciales.

C.E.1.4. Relacionar los orígenes de contaminación sonora con los métodos de corrección
(tabiques aislantcs acústicos, máquinas diseñadas para disminuir vibraciones y ruido§, entrc
otros).

C.8.1.5. Identificar los factores y situaciones de riesgo para la salud y scguridad que pueden
producirse en una planta, local u obra, al observar las condiciones existefites, previo al desarrolio
de la actividad laboral y relacionados con:

- Equipos y materiales peligrosos (combustibles, gases de soldadura, sustancias altamente
reactivas, tóxicas, sistemas de alta presión, etc.).

- Actividades peligrosas (mancjo dc gases y consumibles, trabajos en altura, trabajos en
recintos confinados, movimiento de cargas, excavaciones, trabajos de mantenimiento,
trasvase de liquidos inflamables, manipulación de máquinas y gases, soldadura,

s entrqequipos y susta.n"g4l(iniciación y propagación dc fucgos y
contf\ y pífto, qÉ6*UE¡"¡---

seguridad.

soldadura en de productos inflamables, entre otros)

Emplm't

*r¡
A

l¡ tiii
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NAL DE SOLDADURA DE LOS
SUS MÓDULOS FORMATTVOS
PROFESIONAL DE MECÁNICA
NACIONAI DE PERFILES
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- Procedimientos de operación, pruebas, mantcnimiento y emergencias (errores humanos,
distribución dc cquipos, accesibilidad, protección personai, entre offos).- Instalaciones (almacenamientos, equipos de pruebas, formación, entre otros),- Equipos de seguridad (sistemas de protección, redundancias, sistemas conüa incendios,
equipos de protección personal, enÍe otros).

- Documentación de los riesgos identificados, las posibles causas y las consecuencias
potenciales cn los formatos establecidos por medios manuales y/o informáticos.

C.E.1.6. Demostrar iniciativa e interés por el conocimiento de las últimas clisposiciones

- Exposición a los agentes químicos,
- Factores ambientales(vibraciones,

descargas eléctricas, entre otros).

fisicos y biológicos presentes en
ruidos, humedad, temperaturas

el proceso productivo.
externas, luminosidad,

reglamentarias en materia de prevención de riesgos laborales y medioambientales

y salud laboral respecto a las actuaciones
realizadas en instalaciones y equipos, segrin protocolos, planes de seguridad, normas y
teglamentaciones vigentes.

RA.z. Ejecutar las medidas de prevención, seguridad

especial peligrosidad, tales como: trabajos en altura, trabajos en recintos confinados, trasvase de
líquidos inflamables, manipulación de gases contaminantes, soldadura en presencia de productos
inflamables, entre otros.

C,8.2.2. Explicar las cinco reglas de oro al trabajar en instalaciones con tensión, teniendo en
cuenta normas y reglamentaciones vigentes.

C.8.2.3. Describir los equipos de protección adecuados en cada actuación, técnicas de cuidado,
manejo y almacenamiento, aplicando protocolos establecidos y normativa vigente.
C.8.2,4. Explicar los métodos de manipulación y almacenamiento de productos y materiales
inflamables y cuidados que se deben tener en cuenta, de acuerdo a protocolos establecidos.
C.E.2.5. Detallar las condiciones que deben cumplir los ci¡cuitos de aireación o de ventilación
primaria y secundaria, para garantizar la calidad de1 aire de las instalacioncs, cvitando
concentraciones no admisibles de gases peligrosos.
C,8.2.6. Exponer las condiciones adecuadas de temperatura, humedad y luminosidad que sc
deben cumplir en las instalaciones, de acuerdo a las caracteristicas de estas.

C.8.2.7. Ejecutar las medidas de prevención y de seguridad, conlirmando la idoneidad y estado
de las instalaciones, locales, máquinas, equipos, herramientas, instalaciones eléctricas, equipos de
trabajo, protecciones, aislamiento, cablcado, enchufes, entre otros, asi como el aislamiento de
estos a la tierra para asegurar su integriclad, caracteristicas y acondicionamiento previo a la

C.8.2.1. Describi¡ las medidas de prevención y procedimientos de acruación en situaciones de

de

1ostenrendo seguridad y salud Ia
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R4.3. Aplicar procedimientos, récnicas y medidac para acfuar en situaciones de emergencias,
accidentes, primeros auxilios y lucha contra los incendios, de acuerdo a los protocolos
establecidos.

C.8.3.1. Identificar la secuencia de las acciones
emergencia, emergencia parcial y emergencia general.

C.8.3.2. Definir los tipos de accidentes y medidas a adoptar de acuerdo a protocolos vigentes.
C.8.3.3. Idcntificar la existencia de una urgencia vital y mecanismos de actuación previstos en
dife¡entes casos de cmcrgencias.

C.8.3.4. Describir la forma dc proceder en primeros auxilios (fracturas, cortaduras con objetos
punzantes, quemaduras, hemorragias, luxaciones, entre otros), de acuerdo a observaciones
visuales y sintomas de enfermos y accidentados, conforme a protocolos vigentes
C.8.3.5. Explicar cómo se realizan las maniobras de reanimación cardio pulmonar (RCP) y
pasos para su secuencia de aplicación de acuerdo con los estándares internacionales aceptados.
C.E.3.ó. Relacionar los medios de lucha contra el fuego con el tipo de incendio, teniendo en
cuenta Ia naturaleza del combustible, causa, lugar donde se produce, espacio flsico que ocupa,
efectos de los agentes extintores y equipo portátil extintor se utiliza para cada caso.
C.8.3.7. Aplicar las técnicas correspondierites en diferentes situaciones de emergencias,
accidentes, primeros ¿uxilios y lucha contra los incendios planteadas, identificando las causas y
medidas a adoptar.

C.E.3.8. Demostrar respeto y cuidado en la ejecución de 1as técnicas de primeros auxilios y/o
lucha contra incendios, aplicando normativas vigentes y protocolos establecidos.

a realizar en función del tipo de conato de

R4.4. Adoptar medidas de protección medioambiental y de bioseguridad en distintos
ambientes laborales, cumpliendo el código de buenas prácticas medioambientales y maxco

norfnatiyo ambiental del Paraguay.

C,E.4.1. Relacionar las medidas de bioseguridad que deben cumplirse con las diferentes
actividades profesionales industriales.

C.8.4.2, Explicar la contaminación en el medio ambiente por agentes fisicos (emisión de ruidos,
vibraciones y radiaciones) presentes en la actividad profesional y su incidencia sobre la salud.

C.8.4.3. Clasificar los contaminantes químicos por su naturaleza, composición, efectos sobre el
organismo y el medioambiente.
C.8.4.4. Deflnir los medios y las medidas de protección en función de las sustancias que tiene
que manipular y almacenar, teniendo en cuenta los riesgos para la salud y el medioambiente.
C.E.4.5. Dcscribir los tipos de residuos generados y su tratamiento cumpliendo las condiciones

55 y su aplicación a la gestió.n y administración de un o unos

a uf proceso- de ggifrÚiü*Unua de la productividad,
de lasel

establecidas.dc seguridad y

c.8.4.6.
- puestos
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competitividad y calidad en la ejecución de los rrabajos,
- Un inventario para cada puesto de trabajo, a fin de garantizar disponibilidad de las

herramientas que el trabajador realmente necesita.
- El marcaje con etiquetas, dibujos o señales de la ubicación de cada material, consumible,

componente o hcrramicnta.
- La eliminación de tiempos no productivos.
- El suministro de materialcs, consumibles y componcntes para eliminar búsqueda y

desplazamientos innecesarios.
- La organización y limpieza del puesto de trabajo, reduciendo los accidentes y lesiones.

C.Y',4.7 . Aplicar las medidas de protección medioambiental y de bioseguridad eorrespondientes
a las actividades profesionales realizadas en los locales de trabajo, inst¿laciones, equipos,
máquinas, manipulación de materias primas y sustancias u otros, identificando:

- Los agentes fisicos, quimicos y biológicos peligrosos (circunstancias y/o condiciones
favorables, situaciones de riesgo, causas de exposición, entre otros).

- La contaminación ambiental.
- Efectos sobre la salud asociados a la contaminación por distintas fuentes de emisión,

ruidos, vibraciones y radiaciones.
- Las exentas de compuestos contaminantes o tóxicos.

C.8.4.8. Demostrar un desempeño ef,rciente en el cumplimiento personal y colectivo en la
aplicación de las medidas de bioseguridad.

determinando

RA.5. Adoptar criterios de sostenibilidad en la rcalización de las actividades en el entorno
laboral, optimizando los recursos utilizados y minimizando el impacto ambiental, económico
y social.

C.8.5.1. Definir los tipos de sostenibilidad en el ámbito industrial y su aplicación, en función de

la actividad profesional.

C.E.5.2. Explicar los métodos a utilizar para la optimización del aprovisionamiento de

materiales, consumibles, compoflentes y repuestos, reduciendo el consumo y colaborando en la

sostenibilidad,

C.E.5.3. Describir el tratamiento correspondiente de los residuos de aparatos y componentes

eléctricos y ele«rónicos (RAEE), leyes y normativas existentes, colaborando con las iniciativas
de sostenibiüdad.

C.8.5.4. Identificar las partes de los componentes que puedan ser reciclados o reutilizados para

minimizar la generación de residuos.

C.E.5.5. Definir el ahono energético y los componentes de alta eficiencia para la optimización
de los recurs#. ,/
cás.álnlrlcÁr¡á+'riqqiq\é.sosteniqdidad'enw,rea|-WLasdiversasactividadesdel
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entorno laboral industrial.
C.8.5.7. Demostrar un comportamiento ético en el manejo de distintos escenarios en el entorno
lahoral.

Conceptuales:

Riesgos laborales:
- Normativas aplicables en elámbito de la seguridaci.
- Los riesgos profesionales y su prevención.
- Factores y situaciones de riesgo para la salud y la seguridad, causas y consecuencias.
- Señalización de seguridad: Normativa. Las señales de seguridad. Tipos de señalizaciones

de riesgos, colores y símbolos normalizados. Señalizaciones especiales: Transporte de

mercancias peligrosas, tuberias, depósitos y recipientes a presión,
- Contaminación sonora: orígenes y métodos de corrección.

Prevención, seguridad y salud laboral:
- Las cinco reglas de oro.
- La protección individual: Equipos de protección individual (EPIs). Clasificación de la

protección individual frente a los distintos riesgos de acuerdo al trabajo. Estado, cuidado,

manejo, almacenamiento e integridad,
- Circuitos de aireación o de ventilación primaria y secundaria: condiciones que deben

cumplir, calidad del aire, concentraciones no admisibles de gases peligrosos.
- Temperatura, humedad y luminosidad: condiciones quc deben cumplir de acuerclo a las

características de las instalaciones.
- La protección colectiva: Sistemas de protección colectiva: Resguardos, barandillas,

viseras, plataformas, interruptores dife¡enciales, redes de seguridad, entre otros
- La prevcnción frente a distintos riesgos:
- Prevención del riesgo eléctrico: Peligros, medidas preventivas y efecto del contacto con la

corriente eléctrica. Normativa. Protección contra contactos directos e indirectos con la
corriente eléctrica. Electricidad estática. Trabajos en alta tensión.

- Riesgos más f¡ecuentes y protección de maquinaria, equipos de trabajo y herramientas

manuales: Peligros, prevención intrínseca y protección, Herramientas manuales.

Herramientas a motor. Máquinas. Calderas. Botellas de gas y recipientes a presión.

Equipos neumáticos e hidráulicos. Aire comprimido y compresores. Soldadura eléctrica y
Equipos de elevación y transporte. Manipulación mecánica de cargas

vay ap

v ormativa
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Prevención del riesgo de incendio y explosión: Inflamación, deflagración, detonación.
Peligros. Protección estructural. Sistemas de detección, alarma y protección. Medidas
preventivas y protectoras. Normativa.

- Prevención de riesgos en trabajos de especial peligrosidad, peligros inhcrentes, mcdidas
preventivas y de protección: Trabajos en altura. Trabajos cn recintos confinados. Trasvase
dc líquidos inflamables. Soldadura en presencia de productos inflamables.

- Prevención de riesgos en actividades específicas: Fundición de metales y tratamiento de
superficies. Mecanizado de piezas metálicas. §oldadura. Pinturas y barnices. Transporte
de mercancías por carretera. Construcción. Mineria. Madera. Textil. Gestión de residuos
peligrosos. Espacios confinados, entre offos.

- Productos y materiales inflamables: cuidado, manipulación y almacenamiento.
- Instalaciones de las máquinas, equipos, herramientas e instalaciones eléctricas,

protecciones, aislamiento, cableado, enchufes, entre otros, aislamiento a Ia tierra:
métodos de control del estado, integridad, caracteristicas y acondicionamiento previo a la
utilización.

Emergencias, accidentes, primeros auxilios y lucha contra los incendios.
- Planes de emergencia y evacuación.
- Lucha contra incendios:
- Tipos de fuego: causa y origen.
- Medidas preventivas.
- Instalaciones y equipos de extinción de incendios.: Agentes extintores. Extintores

portátiles. Bocas de incendio equipadas. Columnas secas. Hidrantes.
- Primeros auxilios:
- Accidentes: tipos y medidas a adoptar.
- Tipos de heridas: fracturas, cortaduras con objetos punzantes, quemaduras de origen

fisico y quimico, hemorragias, luxaciones.
- Intoxicaciones.
- Primeros auxilios en fracturas, heridas, cortaduras, quemaduras, descargas eléctricas,

hemorragias, luxaciones, entre otros.
- Reanimación cardio pulmonar (RCP)

Protección medioambiental y bioseguridad:
- Bioseguridad: medidas a cumplir de acuerdo a la actividad.
- Higicne industrial.
- El medio ambiente fisico de trabajo como factor de riesgo: Agentes fisicos. Ruido.

. Radiaciones. Medidas preventivas. Protección colectiva y protección
it.l

v
químicos.
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Envasado y etiquetado de sustancias qulmicas y preparados peligrosos. Almacenamiento
y manipulación de sustancias y preparados peligrosos. Trabajos de especial peligrosidad.
Medidas preventivas. Dispositivos de detección y medida, Protección colectiva y
protección individual.

- Contaminantes biológicos en el ambiente de trabajo: Medidas preventivas. Protección
colectiva y protección índividual. Normativa.

- Materi¿s primas: tipos, composición, compuestos contaminantes o tóxicos.
- Medios y las medidas de protección en función dc las sustancias que tiene que manipular

y almacenar.
- Residuos generados: tipos y tratamiento.
- Sustancias y materiales que al quemarse liberan elementos nocivos para la salud.
- Método de las 5s.

Sostenibilidad:
- Sostenibilidad: definición, objetivos de desarrollo sostenible y aplicación en las

actividades laborales.
- Aprovisionamiento sostenible de materiales, consumibles y repuestos.
- La regla de las tres erres: Reducir, reutilizar y reciclar.
- Componentes de alta eficiencia.
- Residuos de aparatos eléctricos y electrónicos (RAEE): tratamiento, leyes y normativas.
- Partes de los componentes que puedan ser reciclados o reutilizados.
- Ahorro energético.

Procedimentales:
Identificación de riesgos laborales:

- Identificación de equipos y materiales peligrosos (combustibles, sustancias altamente

reactivas, tóxicas, sistemas de alta presión, etc,).
- Identificación de inte¡relaciones peligrosas entre equipos y sustancias (iniciación y

propagación de ftiegos y explosiones, sistemas de control y paro).
- Detección de factores ambientales (vibraciones, ruidos, humcdad, temperaturas extemas,

luminosidad, descargas eléctricas).
- Reaüzación de procedimientos de operación, pruebas, mantenimiento y emergencias

(errores humanos, distribución de equipos, accesibilidad, protección personal).
- Revisión de las instalaciones (almacenamientos, equipos de pruebas, formación).
- Uso de equipos de seguridad (sistemas de protección, redundancias, sistemas contra

incendios, equipos de protección personal).

de los riesgos identificados, posibles causas y consecuenclas
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flesgos.

Aplicación de medidas de prevención, seguridad y salud laboral:
- Aplicacién de las medidas de prevención y procedimientos de actuación en situaciones de

especial peligrosidad, tales como: trabaios en altura, trabajos en recintos confinados,

trasvase de líquidos inflamables, manipulación de gases contaminantes, soldadura en

presencia de productos inflamables, entre otros.
- Utilización de los equipos de protección adecuados en cada actuación, verificando su

estado e integridad.
- Aplicación de técnicas de cuidado, mancjo y almacenamiento de los equipos de

seguridad,
- Manipulación y almacenamiento de los productos y materiales inflamables,
- Verificación de los circuitos de aireación o de ventilación primaria y secundaria.
- Comprobación de las condiciones adecuadas de temperatura, humedad y luminosidad en

las instalaciones.
- Verificación del estado de las instalaciones de las máquinas, equipos, herramientas e

instalaciones eléctricas, protecciones, aislamiento, cableado, cnchufes, entre otros, así

como el aislamiento de estos a la tierra, caracteristicas y acondicionamiento previo a la

utilización.
- Aplicación de las cinco reglas de oro,

Aplicación de los planes de emergencias, accidentes y técnicas de primeros auxilios y lucha

confia los incendios:
- Realización de acciones ante las emergencias (alerta, alarma, intervención y apoyo).
- Actuación ante situaciones de emergencia: frente a incendios, frente a explosiones y

frente a intoxicaciones.
- Identificación del tipo de accidente y las medidas a adoptar.
- Activación del sistema de emergencia en primeros auxilios: proteger, avisar y socoffer.

- Aplicación de las técnicas de socorrismo y de primeros auxilios en: Quemaduras de

origen fisico y químico, hemorragias, fracturas y heridas, luxaciones, cortaduras,

descargas eléctricas, intoxicaciones, entre otras.
- Realización del rescate y transporte de heridos y enfermos grave§.

- Realización de maniobras de reanimación cardio pulmonar (RCP)'
- Utilizacién de los equipos portátiles de extinción de incendio de acuerdo al tipo de fuego,

causa y origen del inccndio,

Aplicación de medidas de protección medioambiental y de bioseguridad:

materias prima dando preferencia a las exentas de compuestos

v que
tóxicos
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tiene que manipular y almacenar.
- Aplicación de las medidas de bioseguridad durante la realización de las actividades

indicadas.
- Realización del tratamiento de los residuos generados.
- Selección de sustancias y materiales que no deben quemarse por liberar elementos

nocivos para la salud y medioambiente.
- Aplicación de las medidas preventivas de eliminación y reducción de riesgos debidos a los

agentes flsicos.
- Aplicación de las medidas preventivas de eliminación y reducción de riesgos debidos a los

agentes quimicos
- Aplicación de las medidas preventivas de eliminación y reducción de riesgos debidos a los

agentes biolÓgicos.
- Aplicación del método de las 55 a la gesfión y administración del puesto de trabajo

indicado.
Aplicación de criterios de sostenibilidad:

- Interpretación de las acciones de sostenibilidad a una instalación, empresa, industria o

instirución.
- Aplicación dc métodos de aprovisionamiento sostenible de materiales, consumibles y

repuestos.
- Realización del tratamiento correspondiente de los residuos de aparatos eléctricos y

electrónicos (RAEE).
- Selección de las partes de los componentes que puedan ser reciclados o reutilizados^
- Identiflrcación dc componentes de alta eficiencia'

Actitudinales:
- Iniciativa e interés por el conocimiento de las últimas disposiciones reglamentarias en

materia de prevención de riesgos laborales y medioambientales.
- Valoración y reconocimiento de los riesgos laborales y las medidas de seguridad'
- Demosuación de comportamiento ético en el manejo de distintos escenarios,

- Valoración de las acciones preventivas ante riesgos eventuales,
- Valoración de los riesgos potenciales que puedan ocasionar accidentes cn cl puesto de

trabajo.
- Prolijiciad y orden en el manejo de los equipos de seguridad.
- Respeto y rigurosidad en la aplicación de las normas vigentes y de los procedimientos

estandarizados.
de en eq en la ejecución de las situaciones de emergencias'
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MATERIALES Y PRoDUcros METALICoS, coN sus MóDutos FoRMATrvos
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAL N.E N¿TCANTCA
Y METALES (MEME), DEL CATÁLOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFESIONALES - VERSIÓN I. .......-....

Asunción, 09 de septiembre de 2024.

Cumplir uno de los siguientcs requisitos:
- Educación Escolar Básica concluida.
- Educación Básica Bilingüe para Personas Jóvenes y Adultas concluida.
- Certificado de Auxiliar (nivel I de cualificación).
- Certificación de competencias ligada a perfiles del CNPP de nivel 1 de cualificación

(*) en el área relacionada con el

(n") en caso que el formador no cuente con titulaciótl.

0e

fn'nkr

Respeto al medioambiente durante el manejo, la recogida y desecho de los residuos
generados.

Compromiso de entender y aplicar las medidas básicas de bioseguridad.
Responsabilidad en el cuidado de su salud y la de los demás aplicando las normas
básicas.

Demostración de desempeño ejemplar en el cumplimiento personal y colectivo en Ia
aplicación de las medidas de

Titulo de profesor/docente en la especialidad o
área de la familia profesional o,
Título de Técnico Superior en la especialidad
requerida o,
Titulo de grado o postgrado relacionado con el
módulo formativo o área cle la familia

al.

1 año de

experiencia
laboral

3 años dc
experiencia laboral

- Título de profesor en cualquier especialidad o,

- Habilitación en docencia en EFTP requerida por cada

Administración responsable.

- Título de profesor profesionalizante o,

- Certificado o especialización en el área con formación
metodológica o pedagógica.

fB qr
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Perfil académico (competetrcias técnicas)
,,r'Cóh titüláci6ú, ='

Competencias
pedagógicas
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RESOLUCIó¡¡ Utrss No 810 /2024

POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERFIL PROFESIONAL DE SOLDADTIRA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
A§OCIADO§, CORRESPONDIENTE§ A LA FAMILIA PRCIFESIONAL DE MECÁNICA
Y METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERT'ILES
PROFESIONALES . YERSIÓN I.

Asunción, 09 de septiembre de 2024

Aula polivalerte 1,5 m2 por estudiante 1,5 m2 por estudiante
Laboratorio de informática 40 m2 80 m2

Red didáctica al aire libre o
Taller de seguridad

Red didáctica al aire libre: 120

m'?

Taller de seguridad: 40 m2

Red didáctica al aire libre: 160 m2
'I'aller de seguridad: 60 m2

Depósito de ¡nateriales 6mz 6m?

Suministro elécrico con tomas de corrientes.
Iluminación adecuada.

Sistema dc ventilación.
Sistema de aire acondicionado.

Accesibilidad universal a los espacios.

Extintores y sistemas de seguridad.

Conexión a Internet, por cable o red wifi.

Aula polivalente Notebook o PC (docente).

Proyector multimedia.
Pizana acrilica, pincel y borrador.

Aplicaciones informáticas de uso general instaladas en los

equipos.

Sillas (una para cada estudiante).

Mesas de trabajo (acorde a la cantidad de participantes), para

trabajo con o sin computador.

Escritorio y silla para el docente o instn¡ctor.
Taller de seguridad Notebook o PC (doccnte).

Proyector multimedia.
Aplicaciones informáticas de uso general instaladas en los
equipos.

Pizarra acrílica, pincel y borrador,
Sillas o banquetas (una para cada estudiante).

uabajo (acorde a la cantidad de participantes
para.e{ $gppntg o instructor.
p.q6oi#ffiirt§¿. pellica, zmatón para§* uso

García 96
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RESOLUCIÓN MTESS N'8IO /2024

POR LA CUAL §E APRUEBA EL PERT'IL PROFESIONAL DE SOLDADURJ. DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METÁLICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATIVOS
ASOCIADOS, CORRE§PONDTENTES A LA FAMILTA PROFESIONAL DE MECANICA
Y METATES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFTLES
PROFE§IONALES . VERSIÓN 1. ..--...-..-.

Asunción, 09 de septiemhe de 2024.

AUTORIDADÉS

Actividad conjunta enuc el Ministerio de Educ¿cióny Ciencias y el Ministerio de Trabajo,
Empieo y Seguridad Social a través cle la Unidad Técnica Interministerial del Consejo Nacional
de Educación y Trabajo (CNET), para la consrucción del Catálogo Nacional de Perfl¡les

Profesionales (CNPP). Toda la información suministrada en el presente documento podrá ser
utilizada mcncionando la fuente.

Toda la información suminist¡ada en el presente documento podrá ser utilizada mencionando la
fuente.

Santiago Peña Palacios
Presidente de la República del Paraguay

Luis F De Giacomi
y Seguridad

[$

electricista con sucla aislada, lente para electricista, chaleco y
pantalón material especial para electricista, cinturón de

seguridad o arnés anticaída de cuerpo entero con la soga de
vida (con el freno y el mosquetón), casco para electricista,
protector solar FPS 50+.

Otros materiales'. Escaleras dieléctricas, pértigas cle 5

elementos, detector de tensión, equipo de puesta a tierra
po¡tátil, cono de señalización y cinta demarcatoria, carteles

de no operar y peligro con tensión, extintores portátiles de

6kg de PQS, equipos básicos de primeros auxilios (bolso o

mochila de primeros auxilios, vendajes y cabestrillos,
apósitos, esparadrapo, mantas, ferulas rigidas, tijera de corte
pesado, tabla espinal, collarines cervicales,

esfrgmomanómetro o tensiómetro, estetoscopio,

desinfectante, solución fisiológica normal, guates de látex
tamaño G, mascarilla de RPC, tapa bocas, sueros

antiofidicos), mecanismos de disminucíón o de eliminación
del posible impacto ambiental producido por los
procedimientos realizados, instalación de sistemas de aiarma

u otros.
Depósito de materiales Estanterias o gabinetcs apropiados para el almace¡amiento

de los equipos y materiales,

Mónica

9'¡
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RESOLUCIÓN MTES§ NO 810 /2024

POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERTIL PROFESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METÁLICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDMNTES A LA FAMILIA PROFE§IONAL DE MECANICA
Y M§TALES (MEME), DEL CATÁLOGO NACIONAL DE PERTILES
PROFESIONALES . VERSIÓN I. ..-....-.,..

Asunción, 09 de septiembre de2024

David Y elázquez Seiferheld
Viceministro de Educación Básica

Nelson Federico Mora Peralta
Viceministro de Educación Superior y

Ciencias

César Angusto Segovia Villasantti
Viceministro de'Irabajo

Yerónica Diana L6pez Benitez
Viceministra de Empleo y Seguridad

Social

Zulma Patri cia Morales Ferniinde z,
Coordinadora General

Unidad Técnica Interministerial Consejo
Nacional dc Educación y'frabajo

Tania Quintana de Giangiácomo,
Coordinadora Adjunta

Unid¿d Técnica Interministerial Consejo
Nacional de Educación y Trabajo

Nancy Oilda Benítez Ojeda,
Directora General de Desarrollo Educativo

Nilsa Inés Alum de Valiente,
Directora General de Educación Permancnte

de Personas Jóvenes v Adultas

Ana Margarita Mello M:artinez,
Directora General del Tercer Ciclo de la

Educación Escolar Básica y de la Educación
Media

Daniet Alfredo Pérez González,
Director Gencral de Universidades,

Institutos Superiores e Institutos Técnicos
Superiores

Arce Leiva,

Alfredo Javier Mongelós
Coordinador General

Unidad Técnica Interministerial Consejo
Nacionai de Educación y Trabajo.

José Cogliolo
Director General

Servicio Nacional de Promoción
Profesional

ria
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RESOLUCIÓN MTESS NO 810 /2024

POR LA CUAL §E APRUEBA EL PERFIL PROT'ESIONAL DE SOLDADURA DE LOS
MATERIALES Y PRODUCTOS METALICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFESIONAI DE MECÁNICA
Y METALE§ (MEME), DEL CATÁLOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFESIONALES . YERSIÓN 1. ...........

Asunción, 09 de septicmbrc de 2024.

FICHA TÉCNTC¿

Familia Profesional: Mecánica y Metales
Perfil Profesional: Soldadura de los materiales y productos metálicos
Nivel de cualificación: 2 (dos)
Módulos Formativos asociados at perfil profesional:

. Soldadura con oxigas.

. Soldadura eléctrica con electrodos revestidos.
r Soldadura con electrodo de tungsteno y gas inerte (TIG).
r soldadura con alambre conrinuo bajo gas protector (MIG/MAG/ rcAw).. Implementación de protocolos de seguridad, salud laboral, bioseguridad, sostenibilidad y

respeto medioambiental en el ámbito indusrrial.

Grupo de Trabajo de Diseño de Módulos Formativos
. Edgar Esteche Pedrozo, Dirección de la FmP de Mecánica y Metales, SNPP - MTESS.. Juan Aldo Rolón, Unidad Técnica Interministerial - CNET.

Acompañaron:
. Isis María Rojas Escobar, SINAFOCAL * MTESS.
r Maria Alcjandra Rios, Centro de Innovación Metodológica Avanzada y Formación de

Insffuctores, CIMA - SINAFOCAL.
. Pablo Ponce, Centro de Innovación Metodológica Avanzada y Formación de Instructores,

CIMA _ SINAFOCAL.
. Mario Patiño, Coordinador de Planificación * SINAFOCAL.

Por OEI - Pro).ecto: Impulsando la calidad cducativa en Paraguay.
. Inmaculada Mateo, Consultora - elaboradora - UE - OEI.
. Loudes Britos, Especialista dc la Linea 3: Ampliación del CNPP - UE - OEl.
¡ Diana Enrique, Apoyo UE - OEI.

Expertos formativos consultores :

. Christian Benítcz, Docente Colegio Técnico Rigoberto Caballero, Guairá.

. Laura Guerrero, Directora Colegio Técnico Rigoberto Caballero, Guairá.

. Luciano Alvarenga, Docente Colegio Técnico Rigoberto Caballero, Guairá,

. f{ugo Ismael Huespe Lesme, Docente Colegio Nacional E.M.D. Raúl Peña, Caacupé.

. Ángeles Ferreira, Fundación La Salle.

. María Ysabel Giménez Saucedo, Docente Colegio Nacional E.M.D. Raúl Peña,
Caacupé.

. Alcides Abrahán Rodríguez Giménez, Docente Colegio Nacional E.M,D. Raúl Peña,

Ángel Gill Ayala, Dirección Departamental de Educación, Cordillera
a Colegio Dr
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RE§OLUCIÓN MTESS NO 810 /2A24

POR LA CUAL SE APRUEBA EL PERTIL PROFESIONAI DE SOLDADURA DE LOS
MATERTALES Y PRODUCTOS METÁLICOS, CON SUS MÓDULOS FORMATTVOS
ASOCIADOS, CORRESPONDIENTES A LA FAMILIA PROFEsIONAI DE MECANICA
Y METALES (MEME), DEL CATALOGO NACIONAL DE PERFILES
PROFESIONALES - YERSIÓN L. ..-....-....

Asunción, 09 de septiembre de 2024

r Augusto José Vallejos Fariña, Docente Colegio Nacional E.M.D. Dr. Raúl peña,
Caacupé.

r Evelio Ramón Molinas Ocampos, Docente Colegio Nacional Dr. Fernando de la Mora.. Juan Natalicio Gonzilez Cabrera, Encargado de Despacho Colegio Técnico Nacional
Prof. Andrés Aguine.

. Nidia Antonia Cáceres Pcralta, Supervisión pedagógica.
r Victoria Castillo de Caballero, Direoora Colegio Nacional Agustina Miranda

Gonzitlez.
. Héctor Silva Giménez, Supervisión de Apoyo Técnico Pedagógico 05-03, Coronel

Oviedo.
r Yicenta Aveiro M¿ldonado, Directora Coiegio Nacional San José.
. Gabriela Joaquina Yaldé2, Docente Escuela Educativa Santo Tomás.
. Rosalía Aguilar de Alfonso, Técnica Supervisión Pcdagógica.
. Ever Milciades Macoritto Caje, Director Pedagógico Colegio Nacional E.M.D, Pedro P.

Peña.
Revisión Metodológica
MEC

r Aldo Rolón Martí, Unidad Técnica Interministerial, CNET,
. Mónica Lezcano de Ruíz Diaz,Unidad Técnica Interministe¡ial, CNET.
. Emilia Rotela de Acosta, Unidad Técnica Interministerial.CNET.
. Marcelo Lezcano, Dirección General cle Desarrollo Educativo.
. Nora Benitez de Cuevas, Dirección General de Educación Permanente para Personas

Jóvenes y Adultas.
MTESS

. Maria Alejandra Rios, SINAFOCAL

. Isis Rojas, SINAFOCAL
¡ Estela Miranda, SNPP

Equipo Normativo
Liliana Carbajal, Dirección General de Asesorla Jurídica - MTESS,
Mabel Chávez, Dirección General de Administración y Finanzas-MEC
Marta Barrios, Dirección General de Educación Permanente para Personas Jóvenes y Adultas -
MEC.
Tania Quintana, Unidad Técnica Interministerial - MEC
Beatriz León, Unidad Técnica lntcrministerial - MEC
Silvia Candia, Unidad Técnica Interministerial - MEC

De
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del Normativo: 07
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