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Generalidades:

1)

2)

3)

4)

5)
6)

7)
8)
9)

10)

11)

Este formato tiene por objeto dar cuenta de la ejecucién mensual que un contratista desarrolla con
ocasion de un contrato de prestacidn de servicios profesionales y de apoyo a la gestidn.

La acreditacion del documento por el contratista brinda al supervisor las herramientas que le
permiten verificar la ejecucidn del contrato para efectos de pago.

El formato estd asociado al Manual de Contratacion (GCCON-M-001) y al Manual Supervisién e
Interventoria (GCCON-M-002), asi como a los procedimientos que rigen la gestidon contractual de la
entidad.

Este formato es diligenciado por el contratista y es revisado y aprobado por el supervisor del contrato.
De igual forma, también podra ser suscrito por el ordenador del gasto.

Su diligenciamiento se debe dar cada vez que se realice un reporte mensual de actividades.

El formato no requiere ser impreso. Sin embargo, debe ser cargado en las plataformas
administradas por Colombia Compra Eficiente.

Este formato, una vez diligenciado, deberd archivarse de conformidad con lo establecido en las
tablas de retencion documental de la entidad.

El contenido que se encuentra en color diferente a negro, entre paréntesis o con el signo “[]” son
orientaciones para el diligenciamiento del formato.

El formato puede ser modificado en aquellos apartados en que asi se indique.

Las notas internas son situaciones o recomendaciones que se deben tener en cuenta al momento de
elaborar el formato. No obstante, las mismas deben ser eliminadas previa impresidn o suscripcion del
mismo.

Todas las recomendaciones o sugerencias que busquen mejorar el presente documento pueden ser
remitidas al correo de la Direccidn juridica del SENA.

GCCON-F-087V1
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CLASIFICACION DE LA INFORMACION

L Publica Publica
Publica .
Clasificada Reservada
INFORME MENSUAL EJECUCION CONTRACTUAL
Cartagena 23 Julio 2026
Sefior(a)

FIDELTORRES PALOMINO

Supervisor(a) contrato nro. 8968968 de 2026
cargo del supervisor: Instructor G20
Dependencia: Soldadura

Ciudad : Cartagena

Asunto: Informe mensual de ejecucidn contractual JULIO de 2026
Referencia: 8968968 de 2026

Johnny Gonzalez Mendoza, identificado con la cédula de ciudadania nro. 7921143, en mi calidad de
contratista del SENA, en cumplimiento del Contrato de Prestaciéon de Servicios de la referencia, a
continuacién, presento el Informe de actividades realizadas en el mes de Julio

Valor y forma de Pago: : el contrato tiene un valor de treinta y siete millones seis cientos
dos mil ciento cincuenta y nueve pesos (S 37.602.159) distribuidos asi un primer pago en
el mes de febrero por valor de ($3.296.293) tres millones doscientos noventa y seis mil
doscientos noventa y tres pesos, nueve pagos en los meses de marzo a noviembre por
valor de ($3.662.548) tres millones seiscientos sesenta y dos mil quinientos cuarenta y
ocho pesos y un ultimo pago en el mes de diciembre por un millén trecientos cuarenta y
dos mil novecientos treinta y cuatro pesos ($1.342.934)

Plazo: Sera hasta el (11) de (12) de 2026

Objeto: Prestar servicios profesionales y/o de apoyo a la gestion, en la planeacién y
ejecucion de la formacidn, asi como la evaluacion de los resultados de aprendizaje
definidos en los diseios curriculares asignados, para el desarrollo de habilidades y
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competencias técnicas de la poblacion campesina, aportando al fortalecimiento de la
economia popular, familiar, étnica y comunitaria, en concordancia con lineamientos
establecidos SOLDADURA

Ejecucion mensual de actividades

Nro.

Obligaciones

Acciones realizadas

Evidencias

. Participarenla
planeacion de los
procesos formativos de
acuerdo con los
lineamientos
institucionales, para el
PROGRAMA del objeto
contractual

Reunidndelos
instructores
técnicos y transversales

Acta de formalizacion
de equipos de
desarrollo curricular y
de reunion

Participar cuando el
centro de formacion lo
requiera, en jornadas de
disefio y desarrollo
curricular de programas de
Formacidn Profesional
Integral, conforme a las
necesidades nacionalesy a
los lineamientos
institucionales requeridos
para el PROGRAMA objeto
del contrato

No aplica para el
periodo objeto del
presente informe

No aplica para el
periodo objeto del
presente informe

Evaluar los aprendizajes
previos correspondientes a
las fichas asignadas, de
acuerdo con los
procedimientos, plazos y
herramientas tecnoldgicas
que la entidad defina

Evaluacion resultados de
aprendizaje
correspondientes
a la induccion en la Ims

Evaluacion resultados de
aprendizaje
correspondientes
a la induccion en la Ims

Ejecutar la formacién
profesional integral de
acuerdo con el curriculo,
desarrollo curricular y
proyecto formativo de los
programas del PROGRAMA

objeto de Aplicar segun la modalidad,

estrategias de ensefanza,

aprendizaje, seguimiento y

evaluacion de acuerdo con
| contrato

Impartir formacién
profesional
integral en los programas y
cursos de SOLDADURA,
TRAZADO, CORTE Y
ARMADO EN
LAMINAS Y PERFILES
Y TUBERIA
en las fichas 3415519,
3415520

Firmar en el formato
de asistencia
entregado para tal fin
.Guias de aprendizaje,
aplicacion de
instrumentos de
evaluacion
evidenciados en los
aplicativos Sofia plus,
asi como las
evidencias de las
actividades de
aprendizaje

Aplicar segiin la modalidad,
estrategias de ensefianza,

Guias de aprendizaje e

Guias de aprendizaje e
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aprendizaje, seguimientoy
evaluacion de acuerdo con

SENA
instrumentos de

evaluacion

disefiados y evidenciados
en

instrumentos de
evaluacion
disefiados y evidenciados
en

centro de formacion lo
requiera, en proyectos
de investigacion técnica
y/o pedagogica para
fortalecer el proceso de
formacién del
PROGRAMA objeto del
contrato

No aplica para el
periodo objeto del
presente informe

No aplica para el
periodo objeto del
presente informe

Emitir juicio valorativo
sobre el nivel de
cumplimiento de los
resultados aprendizajes
de las competencias del
programa, adquiridos
por los aprendices en el
desarrollo de su
formaciodn, aplicando los
procedimientos, plazos y
herramientas
tecnoldgicas que la
entidad defina. Entregar
los soportes del
procedimiento de
Ingreso de aprendices al
programa de formacién
tales como: Ficha de
matricula; fotocopia del
documento deidentidad,
y/o requisitos definidos
en el disefio curricular,
cuando ejecute

Registro de juicios
evaluacion
en la plataforma Sofia plus

Evaluacion de Sofia
plus

Registrar, verificar
y hacer
seguimiento
oportuno en el
sistema de
informacion que la
entidad defina
para la Gestidn de
la Formacion
Profesional
Integral mediante
las siguientes
actividades: a).
Verificando que la

Registrar en la plataforma
Sofia plus los proyectos
Jrutas
de aprendizaje, juicios de
evaluacion y registro de
inasistencia de los
aprendices
de los aprendices

Proyectos de
formacion, rutas de
aprendizaje,
inasistencias
registradas en el Sofia
plus, juicios de
evaluacion. Formatos
de informes o quejas
por faltas disciplinarias
presentados ante la
coordinacion
académica
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totalidad de los
aprendices
seleccionadosy
matriculados
queden en ese
estado. b).
Registrando juicios
evaluativos del
reconocimiento de
aprendizajes
previos, los juicios
evaluativos, rutas
de aprendizaje,
para los
beneficiarios
nuevos,
reintegrados o
trasladados. e).
Comunicando al
Coordinador
Académico
oportunamente
anomalias,
inconsistencias,
novedades de
aprendices y
hallazgos en el
registrodela

informacion.
Participar cuando
el centrolo
requiera en el
proceso de
seleccidn, disefio No aplica para el No aplica para el
9 de talleres e periodo objeto del periodo objeto del
instrumentos que presente informe presente informe
alimenten los
bancos de pruebas
para la seleccién
de aprendices
Aplicar y hacer
cumplir el Divulgacion del Evidencias de
reglamento del reglamento del apropiacion del
10 aprendiz, asi como aprendiz yman_ual de regl_amento del
el manual de convivencia aprendiz y manual de
convivencia del a los aprendices en las convivencia por parte
Centro de actividades de induccion de los aprendices
Formacion
1 Apoyar procesos No aplica para el No aplica para el
de Registro periodo objeto del periodo objeto del
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calificado para los
programas en nivel
tecndlogo del area
tematica objeto
del presente
contrato, cuando
el centro lo
requiera.

presente informe

presente informe

12

Acatar los
lineamientos del
Sistema Integrado
de Gestién y el
Sistema de
Seguridad de
Salud en el
Trabajo y asistir a
las convocatorias
que el centro
programa

Utilizacion de formatos
que

requiere la institucion para
cumplir con este item

Utilizacion de formatos
que

requiere la institucion para
cumplir con este item

13

Apoyar al centro
de formacion
cuando este lo
requiera, en la
No aplica para el periodo
objeto del presente informe
No aplica para el
periodo objeto del
presente informe
6
GTH-F-062 V10
promocién del
portafolio de
servicios

No aplica para el
periodo objeto del
presente informe

No aplica para el
periodo objeto del
presente informe

14

Realizar
seguimiento en
la etapa
productiva a los
a los aprendices
que le sean
asignados,
cuando el centro
de formacién lo
requiera

No aplica para el
periodo objeto del
presente informe

No aplica para el
periodo objeto del
presente informe

Responder por
los bienes y
elementos

Correcta utilizacién de los
elementos de los
ambientes de
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formacidn y del centro de Como registro
15 puestos a su formaci()z en general fotogréfico cuando sea
i icié . ' necesario
d!sp'osmon para' verificando
el cumplimiento del objeto del periddicamente con la
contrato y una instancia
7



<
SENA

N

dispuesta el correcto uso

vez finalizado,
quedar a pazy

de los

salvo con el mismos
Almacén
Aplicar al
proceso de
certificacion de
la norma de
competencia Participacion en proceso
“ORIENTAR de Certificado vigente de
PROCESOS certificacic’)g de lanorma la normald% |
e competencia labora
zgzl\gglgl (E)l\sl competencia laboral “ORIENTAR
16 LOS PLANES DE “ORIENTAR FORMACION
" FORMACION PRESENCIAL DE
FORMACION PRESENCIAL DE ACUERDO CON
CONCERTADOS, ACUERDO CON PROCEDIMIENTO
ola PROCEDIMIENTO TECNICO Y
actualizacion.” TECNICO Y NORMATIVA
ORIENTAR NORMATIVA”
FORMACION
PRESENCIAL DE
ACUERDO CON
PROCEDIMIENTO
Apoyar y
acompaiiar los
procesos de
autoevaluacién de No aplica para el No aplica para el
17 programas de periodo objeto del periodo objeto del
formacién en nivel presente informe presente informe
tecndlogo del
Centro de
Formacion
Las demas
necesarias para
18 el c.ab.al Cuando se requiera Cuando se requiera
cumplimiento
del objeto
contractual.

A continuacioén, relaciono los desplazamientos que realicé previo a la presentacion de este informe. Una
vez finalizado cada desplazamiento presenté al ordenador del gasto el informe en el Formato para
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legalizacidn del desplazamiento, en el que se describieron las actividades desarrolladas y los resultados.
Cada informe de legalizacion cuenta con el visto bueno del supervisor.

Se lista a continuacidn el soporte de la legalizacidén de los desplazamientos realizados, los cuales forman
parte integral del presente informe de ejecucion contractual.

FECHA DE FECHA DE
p NRO. DE LA ORDEN DE LUGAR DE
ITEM DESPLAZAMIENTO DESPLAZAMIENTO
VIAJE DESPLAZAMIENTO
INICIAL FINAL

Para el tramite de la cuenta me permito adjuntar: (i) Documentos electronicos enunciados como evidencias del
cumplimiento de las obligaciones contractuales, (ii) los desplazamientos realizados v (iii) el pago de la planilla de seguridad
social y parafiscal nro. 9506892311portes en linea referente al mes Junio.

Cordialmente,

JOHNNY GONZALEZ MENDOZA
Contratista

CC:7921143

GCCON-F-087V1



SENA

N

FIDELTORRES PALOMINO

C.C.

Supervisor(a) Contrato 8968968 de 2026
Cargo: Instructor (G)20

GCCON-F-087V1
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Control de Cambios
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VERSION FECHA DE ENTRADA EN NATURALEZA DEL CAMBIO
VIGENCIA
Creacién del formato.
El presente formato sustituye el formato GTH-F-062, en virtud de su
1 Marzo 2026 migracion del proceso de Gestién del Talento Humano al proceso de

Gestion Contractual, conforme a la actualizacion documental
correspondiente.

GCCON-F-087V1
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PROCESO DE GESTION DE FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL
GUIA DE APRENDIZAJE 09 - ENSAMBLAR COMPONENTES SOLDADOS
1. IDENTIFICACION DE LA GUIA DE APRENDIZAJE

e Denominacion del Programa de Formacion: Auxiliar en Fabricacién Metalmecénica
e Codigo del Programa de Formacion: 961202
e Nombre del Proyecto: fabricacion y mantenimiento de infraestructura metalica del centro

de formacion

o Fase del Proyecto: ejecucion-verificacion

e Actividad de Proyecto: soldar componentes

e Competencia: Soldadura en platina de acero al carbono con arco eléctrico manual y

electrodo revestido
e Resultados de Aprendizaje Alcanzar: Ensamblar componentes soldados de acuerdo con

procedimientos establecidos y requerimientos técnicos
e Duracion dela Guia: 48 Horas

2. PRESENTACION

Figura 1
tipos de uniones de soldadura

Alope Esquina Traslape

)

Borde Tipo T
Nota : tomadas de Blogspost (2021)

LAS UNIONES SOLDADAS se disefan teniendo en cuenta en primer término la resistencia
mecanica y la seguridad que la pieza soldada debe ofrecer en las condiciones de servicio a las que
se sometera. Siempre debe considerarse la forma en que se aplicaran los esfuerzos de servicio, y
la temperatura a la que se expondra la pieza soldada. Una unién que soportard una carga dinamica
puede ser muy distinta de otra permitida bajo carga estatica.

Ademas de los requerimientos de servicio, las uniones soldadas deben disefiarse de modo que
sean econOmicas y accesibles para el soldador durante la fabricacion. La accesibilidad de las
uniones puede mejorar la capacidad del soldador para satisfacer los requisitos de hechura y calidad
deseados, y puede ayudar a controlar la distorsién y a reducir los costos de soldadura.

En esta competencia usted desarrollara el resultado de aprendizaje, que le permitiran adquirir los
conocimientos y habilidad necesaria, seleccionar y acondicionar las juntas de soldadura; el manejo

GFPI-F-135V01
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adecuado de maquinas, herramientas y consumibles requeridos en la preparacion de las uniones
de soldadura para la aplicacién del proceso de soldadura SMAW.

La presente guia contiene una serie de actividades que les permitira trabajar de manera
colaborativa, con un alto grado de compromiso aplicando la informacion recibida por los integrantes
del Equipo interdisciplinario, y por su instructor lider.

3. FORMULACION DE LAS ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE
3.1 ACTIVIDAD DE REFLEXION INICIAL
e Descripcion de la(s) Actividad(es)

Situacién Problémica: Muchos de los productos que las empresas manufactureras y constructoras fabrican
hoy en dia requieren de la aplicacion de algun tipo de proceso de unién en la produccion de este producto.

La soldadura se diferencia de los otros procesos de ensamble en que la union creada por ella es muy fuerte
y permanente. Las partes que se han soldado no se pueden separar con facilidad. La soldadura es rapida y
es una de las maneras mas econémicas de unir metales de manera permanente.

El éxito de la soldadura se logra no solo gracias a la habilidad de la persona que realiza el proceso de
soldadura sino también debido a los procesos previos a al aplicacion de la soldadura,tales como, seleccion
da la junta a emplear, limpieza del material, dimensiones, tipos de biselados entre otros aspectos. De esta
manera se podra garantizar que la soldadura resultante tendra las propiedades quimicas y fisicas requeridas
para cumplir con los estandares de calidad de la parte que se esta soldando.

De acuerdo a la informacion del texto anterior y a los conocimientos previos en la preparacion de materiales
para soldadura, realice un listado de actividades que usted crea pertinente realizar cuando se deben preparar
uniones para posteriormente aplicar soldaduras; asi mismo realizar un listado de herramientas que considere
se requiern para dichas actividades

Evidencias a entregar: documento con las actividades a realizar y herramientas requeridas

Ambiente Requerido: aula de clase
Materiales: hojas cuadriculadas tipo examen, marcadores de tablero
Tiempo de ejecucidn de la actividad: 4 horas

3.2 ACTIVIDAD DE CONTEXTUALIZACION E IDENTIFICACION DE CONOCIMIENTO

e Descripcion de la(s) Actividad(es)
De acuerdo a su conocimiento acerca de conceptos definicién de juntas de soldadura, realice el siguiente
ejercicio de relacionamiento de columnas (emparejamiento): Columna A con Columna B, utilice colores para

diferenciar:

Una vez terminado socilializar con el grupo y el instructor

GFPI-F-135V01
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Tabla 1l

apareamiento juntas de soldadura
N°. | Columna A Columna B
1 Jjunta 4G
2 Junta 3G
3 . Junta de filete 3F
4 Junta de pilete 1F
5 Junta 1G
6 ’ Junta de filete 2F
7 Junta de filete 4F

Nota : imagenes tomadas de Blogspost (2021)

GFPI-F-135V01



@
SENA

N

Evidencias a entregar: documento con apareamiento resuelto, socializacion en grupo

Ambiente Requerido: aula de clase
Materiales: hojas cuadriculadas tipo examen, marcadores de tablero, aja de colores
Tiempo de ejecucidn de la actividad: 6 horas

3.3 ACTIVIDAD DE APROPIACION DE CONOCIMIENTO

Observar atentamente el video:
biselado de paltinas para soldadura: https://www.youtube.com/watch?v=CeAj5NstNC4

con la informacion del video y la explicacion del instructor,responder individualmente y socializar en
mesa redondalas siguientes preguntas.

¢,Cudles son los tipos de unién que se usan en soldadura?

¢, Qué tipos de soldadura se pueden aplicar a estos tipos de union ?

sapartir de que espesor se recominda viselas las uniones de ranura y cuales son los tipo de
biseles que se pueden hacer?

¢, Qué herramientas se usan para realizar los biseles?

realice un dibujo a mano alzada donde pueda mostras las partes de una unién de soldadura de
ranura

Evidencias a entregar: documento con apareamiento resuelto, socializacién en grupo

Ambiente Requerido: aula de calse
Materiales: hojas cuadriculadas tipo examen, marcadores de tablero, computador
Tiempo de ejecucidn de la actividad: 8 horas

3.4 ACTIVIDAD DE TRANSFERENCIA DE CONOCIMIENTO
Preparacion de platinas para uniones de soldadura

Descripcion de la(s) Actividad(es)

Figura 2
partes de las juntas a tope

1- Abertura de la Raiz P e G T

6 /-
2- Carade laRaiz \/
\ -~
3- Carade la Ranura
2

4- Angulo del Bisel )

5- Angulo de la Ranura

6- Tamafo de la Soldadura de Ranura I
Indicado en el Simbolo de Soldar

7- Espesor de la Plancha

Nota : tomadas de Blogspost (2021)

GFPI-F-135V01
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Con el apoyo de la ilustracién y la demostracion dada por el instructor realizar la preparacion de platinas de
acero al carbon, pararealizar uniones de soldadura de ranura filete, cumpliendo con los siguientes requisitos.

Para soldadura de ranura

2 Platinas de ¥4” de espesor, 100mm de anchoy 200 mm de largo

e Angulo de bisel entre 30y 35 grados

e Caraderaiz entre2y 3mm

e Puntear las platinas con separacion de raiz entre 2 y 3 milimetros

e 2 Platinas de3/8” de espesor, 100mm de anchoy 200 mm de largo

e Angulo de bisel entre 30y 35 grados

e Carade raiz entre2y 3mm

e Puntear las platinas a tope con separacién de raiz entre 2 y 3 milimetros

Para soldadura de filete

2 Platinas de ¥4” de espesor, 100mm de anchoy 200 mm de largo
e Limpiar el oxido de la zona de soldeo

e Puntear las platinas en esquina sin separacion de raiz

e 2 Platinas de 3/8” de espesor, 100mm de anchoy 200 mm de largo
e Limpiar el oxido de la zona de soldeo

e Puntear las platinas en esquina sin separacion de raiz

e Evidencias a entregar: 2 uniones de tipo ranura y dos uniones en squina

e Ambiente Requerido: laboratorio de soldadura

e Materiales: platinas de acero al carbon, disco de corte y desbaste para pulidora,
electrodos rutilicos

e Tiempo de ejecucion de la actividad: 30 horas

4. ACTIVIDADES DE EVALUACION

Evidencias de Criterios de Evaluacion Técnicas e Instrumentos
Aprendizaje de Evaluacioén
Verifica juntas Identifica la junta de acuerdo con a los Técnica: Observacion del
requerimientos. desempefio
Elementos de proteccion
personal dispuestos Alista los elementos de proteccién personal Instrumento: Listade
definidos en la normativa vigente chequeo

Juntas biseladas
Mecaniza las juntas de acuerdo con los
componentes acoplados | requerimientos técnicos y normativa.

Acopla los componentes a soldar de acuerdo
con reqguerimientos técnicos y normativa

GFPI-F-135V01
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Acero (Steel) metal compuesto de hierro y carbono, normalmente con pequefias cantidades de otros
elementos. smaw suele usarse para soldar diferentes tipos de acero.

Acero al bajo carbono (low-carbonsteel) acero que contiene menos de 0.30% de carbono. al acero al bajo
carbono también se le conoce como acero dulce.

Agrietamiento (cracking) grietas en el cordon de soldadura o en el metal base. el agrietamiento puede ser el
resultado de usar amperaje excesivo con electrodos mas grandes.

Amperaje (amperage) cantidad de corriente que fluye en un circuito. SMAW usa de 10 a 500 amperios.

Carbono (carbon) elemento no metalico comin que se encuentra en todos los tipos de acero. el
carbono es el elemento principal de endurecimiento en el acero.

Charco de soldadura (weldpuddle) area pequefia de metal fundido que se forma durante la soldadura. el
charco de soldadura, al enfriarse, forma la unién permanente. al charco de soldadura también se le llama
bafio de soldadura, bafio fundido o charco fundido.

Circuito (circuit) trayectoria controlada en la cual la electricidad puede fluir. SMAW, al igual que todos los
procesos de soldadura por arco, requiere de un circuito cerrado.

Conductor (conductor) material que permite el facil flujo de la electricidad. los componentes del circuito
SMAW deben ser buenos conductores.

Cordon de soldadura  (weldbead) producto final de una unién que se ha soldado.

Cordon tejido  (weavebead) cordén de soldadura que se forma moviendo el electrodo a lo largo de la union
con un movimiento de zigzag.

Corriente alterna (alternatingcurrent) corriente que regularmente invierte la direcciéon de su flujo. es
mejor usar ac para smaw al soldar piezas de trabajo mayores con electrodos mayores.

Corriente constante (constantcurrent) soldadura que usa una corriente que varia ligeramente con los cambios
de voltaje. las aplicaciones de SMAW usan maquinas de soldar de corriente constante.

Corriente directa (directcurrent) corriente que se forma cuando los electrones fluyen en una direccién
continua. la dc que se usa en SMAW en ocasiones puede provocar soplo magnético.

Crater (crater) hueco en el cordén de soldadura. un crater puede causar agrietamiento si no se le rellena
adecuadamente.

Didametro de electrodo (electrodediameter) medicion del grosor del electrodo. los electrodos mas grandes
pueden mejorar la productividad.

Eje de la soldadura (weld axis) linea por toda la longitud de la soldadura, perpendicular y en el centro
geométrico de su seccion transversal.

Eje del electrodo (electrode axis) linea por toda la longitud del electrodo, perpendicular a'y en el centro
geométrico de su seccion transversal.
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Electrodo (electrode) dispositivo que conduce electricidad al circuito de soldadura. los electrodos de SMAW
conducen electricidad, sirven como metal de aporte y proporcionan proteccion para el arco y el charco de
soldadura.

Electrodo consumible (consummableelectrode) electrodo que conduce electricidad al arco, pero que también
se funde en la soldadura como metal de aporte. los electrodos consumibles de SMAW también proporcionan
proteccién que salvaguardan el arco y el charco de soldadura.

Electrodos de bajo hidrégeno (low-hydrogenelectrodes) electrodos SMAW que se usan para soldar materiales
restringidos que pueden ser propensos a agrietarse.

Electrodos para llenado rapido (fast-fillelectrodes) electrodos SMAW que llenan rapidamente una union. los
electrodos para llenado rapido son ideales para piezas de trabajo grandes.

Electrodos para llenado y solidificacién (fill-freezeelectrodes) electrodos SMAW que tienen caracteristicas
tanto de llenado rapido como de solidificacion rapida. los electrodos para llenado y solidificacion llenan
rapidamente una union y solidifican de forma rapida también.

Electrodos para solidificacion rapida (fast-freezeelectrodes) electrodos SMAW que solidifican rapidamente.
los electrodos para solidificacion rapida son ideales para soldadura elevada.

Escoria (slag) fundente enfriado que se forma encima del cordén. la escoria protege el metal que enfria y
luego se le retira.

Golpeado (tapping) método para encender el arco en el cual el soldador mueve el electrodo descendiendo
hacia el metal base en forma vertical.

Longitud del arco (arclength) distancia del electrodo a la pieza de trabajo en una aplicacion de soldadura
por arco.
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PROCESO DE GESTION DE FORMACION PROFESIONAL INTEGRAL
GUIA DE APRENDIZAJE 10 — APLICAR SOLDADURA MANUAL CON SMAW

1. IDENTIFICACION DE LA GUIA DE APRENDIZAJE

Denominacién del Programa de Formacion: Auxiliar en Fabricacion Metalmecanica
Cédigo del Programa de Formacién: 961202
Nombre del Proyecto: fabricacion y mantenimiento  de infraestructura metélica del centro de
formacion
Fase del Proyecto: ejecucion-verificacion
Actividad de Proyecto: soldar componentes
Competencia: Soldadura en platina de acero al carbono con arco eléctrico manual y electrodo
revestido

e Resultados de Aprendizaje Alcanzar: Aplicar soldadura manual con arco eléctrico y electrodo
revestido segln normativa técnica y de seguridad en el trabajo

e Duracion dela Guia: 144 Horas

2. PRESENTACION

Las estructuras se forman mediante conjuntos de chapas o perfiles unidos entre si con enlaces capaces
de soportar los esfuerzos que se transmiten entre las piezas.

el objeto principal de la unién es el de asegurar la mejor continuidad de las piezas, continuidad que sera
mas perfecta cuanto mas uniforme sea la transmision del esfuerzo. la transmision de esfuerzos en las
uniones se hace en muchas ocasiones de modo indirecto, ya que para pasar el esfuerzo de una pieza a
otra se la obliga previamente a desviarse de su trayectoria normal. en el caso de soldadura a tope, la
transmision es directa.

la soldadura con este proceso es muy utilizada a nivel industrial para la construccion de vehiculos,
maquinaria, estructuras, recipientes a presion, lineas de tuberia, edificios, puentes, etc. realizarla
reconstruccién o mantenimiento de piezas que han cumplido una labor u oficio. en cualquier sector
industrial o productivo donde esté involucrado el empleo de sistemas, accesorios y componentes de
materiales metalico.

3. FORMULACION DE LAS ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE
3.1. Actividades de reflexion inicial.

Situacion Problemaética: en la actualidad se adelantan diferentes proyectos de infraestructura, siendo
cada dia mas necesario la aplicacién de procesos de soldadura y a su vez diferentes tipos de uniones de
soldadura, las cuales se deben aplicar teniendo como principio normas y codigos de fabricacion
nacionales e internacionales, razon por la cual se requiere un personal técnico altamente calificado.

Bajo este panorama responda las siguientes interrogantes:

¢,Cudles son los procesos de soldadura que se utilizan actualmente en los diferentes proyectos que se
desarrollan en la regién?
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¢,Cudles son las uniones de soldadura que mas se implementan en las obras de infraestructura?
¢, Qué cadigo de soldadura es el que se utiliza en el desarrollo de obras industriales?

Técnicadidactica: Reflexion y argumentacion
Duracion dela Actividad: 6 Horas

Desarrollo: Individual.

Ambiente de formacion: Ambientes de Soldadura.

e Evidencia: cada aprendiz debe entregar un documento con las respectivas respuestas a las
preguntas formuladas

3.2. Contextualizacion e identificacién de conocimientos necesarios para el aprendizaje:
Actividad de diagnostico:

Apreciados aprendices, para desarrollar las actividades que aparecen a continuacion, responda
individualmente, socializar en mesa redonda.

¢, Qué garantiza la calidad de una union soldada?

¢,Como debe ser la preparacion de una junta en materiales de espesores mayores a ¥4"?
¢, Qué métodos existen para cortar aceros al carbono?

¢, Qué es un estandar de cualificacion para soldadores?

Técnicadidactica: Reflexion y argumentacion

Duracion dela Actividad: 6 Horas

Desarrollo: Individual.

Ambiente de formacién: Ambientes de Soldadura.

e Evidencia: cada aprendiz debe entregar un documento con las respectivas respuestas a las
preguntas formuladas

3.3. Actividades de apropiacién (conceptualizacion, teorizacion)

Soldar, aplicando las técnicas del proceso de soldadura SMAW, en platinas de acero al carbono juntas a
tope en v y filete en diferentes posiciones segiin norma o codigo de fabricacién.

Descripcién de la(s) actividad(es):

De acuerdo con lo referido en la presentacion del instructor sobre instrumentos de medicion, técnicas de
trazado, técnicas de corte y variables esenciales del proceso de soldadura SMAW. realiza la siguiente
actividad.

Con su equipo de trabajo, selecciono el material base indicado segun las especificaciones dadas por el
instructor, utilizando el flexémetro y como unidad de medida el mm trazar la platina, cortar utilizando el
equipo oxicorte mediante el proceso semiautomatico “tortuga”. preparar platinas para juntas en filete y a
tope para realizar ejercicios de soldadura cumpliendo con las especificaciones entregadas por el
instructor.

utilizar los implementos de seguridad indicados para cada labor.

Técnicadidactica: aprendizaje colaborativo
Duracion dela Actividad: 8 Horas

Desarrollo: grupal (tres integrantes)

Ambiente de formacién: Ambientes de Soldadura.
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e Evidencia: cada aprendiz debe entregar las platinas cortadas y preparadas para la aplicacion

de soldadura correspondiente

3.4 ACTIVIDAD DE TRANSFERENCIA DE CONOCIMIENTO

3.4.1 actividad de transferencia: Soldar en posicion plana

Tabla 1l
Parametros para actividad 1

Material base Platina acero al carbono 165mm x 100mm x 3mm o0 6 mm

Electrodo g 2,5mm o 3,2mm x 350 mm de tipo rutilo e- 6013

El ili . g
ectrodos para utilizar polaridad directa

8 cordones depositados con movimiento recto

N° de cordones oo “ ; »
4 cordones de recargue con movimiento en “media luna

65 a para cordones con movimiento recto, electrodo 2.5mm
70-75 a para cordones de recargue, electrodo 2.5mm

90 a para cordones con movimiento recto, electrodo 3.2mm
110-120 a para cordones de recargue, electrodo 3.2mm

Intensidad

Figural
Soldar puntos en posicion plana

:_*”3, 0 ﬂ%_

1-2 mmI

Nota. Proceso de punteo. Joseph (1988)
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Soldar Cordones con movimiento en posicién plana

Movimiento para peinados:
recargue en horizontal

2|

Nota. cordones de soldadura con movimiento posicion plana. Joseph (1988)

Figura 3
Soldar Cordones rectilineos en posicién plana

)
CEC R R el ©)

Nota. cordones de soldadura rectilineos posicién plana. Joseph (1988)

Seguir las indicaciones dadas en el recuadro y la ilustracién gréfica, ademas de demostracion del instructor
técnico, simulando casos cotidianos, desarrollar las siguientes actividades:

Descripcion de la(s) actividad(es)

e Soldar puntos isométricos con proceso SMAW en platina de acero al carbono posicién plana
siguiendo las indicaciones del instructor teniendo en cuenta criterios de seguridad, salud
ocupacional y medio ambiente.

e Soldar cordones de rectilineos con proceso SMAW en platina de acero al carbono posicién plana
siguiendo las indicaciones del instructor teniendo en cuenta criterios de seguridad, salud
ocupacional y medio ambiente.
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e Soldar cordones con movimiento pendular con proceso SMAW en platina de acero al carbono
posicion plana siguiendo las indicaciones del instructor teniendo en cuenta criterios de seguridad,
salud ocupacional y medio ambiente

Técnicadidactica: aprendizaje colaborativo
Duracion de la Actividad: 32 Horas

e Desarrollo: grupal (tres integrantes)

e Evidencia: cada aprendiz debe entregar los productos correspondientes a cada una de las
aplicaciones de soldadura
Cada aprendiz debe entregar registro fotogréafico y lista de chequeo; adjuntarla en la plataforma
territorio cumpliendo con los tiempos estipulados en el plan concertado de aprendizaje de la etapa
lectiva.

e Ambiente de formacion: Ambientes de Soldadura.

e Equipos: inversor 420 Amperios corriente constante SMAW GMAW FCAW GTAW completos,
equipo corte plasma 300 Amperios automatico, equipo soldar cortar oxicombustible manual,
equipo automatico oxicombustible, pulidoras tipo industrial.

e Materiales de formacion: electrodos revestidos e 6010, e 6013, e 7018, platina acero al carbono
Y4a"y 3/8” espesor, elementos de proteccion personal, cepillos cerda metalica, gratas metalicas,

3.4.2. actividad de transferencia: soldadurade filete posicién plana

Tabla 2
Parametros para actividad 2

Material base Platina acero al carbono 165mm x 40mm X 3mm o0 6 mm

Electrodo g 2,5mm o 3,2mm x 350 mm de tipo rutilo e- 6013

Electrodos a utilizar polaridad directa

N° de cordones 6 cordones con movimiento recto.

De 70-80 a ajusta laintensidad para que te resulte facil la ejecucion,
electrodo 2.5mm

de 90 a 115 a ajusta la intensidad para que te resulte facil la
ejecucion, electrodo 3.2mm

Intensidad
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Figura 4
Soldar Cordones rectilineos en posicion plana

Nota. cordones de soldadura de filete posicion plana. Joseph (1988)

Seguir las indicaciones dadas en el recuadro y la ilustracion grafica, ademéas de demostracion del
instructor técnico, simulando casos cotidianos, desarrollar las siguientes actividades:

Descripcion de la(s) actividad(es)

Soldar (rellenar) con el proceso SMAW, platinas en filete en posicién horizontal PA (1G) segun
técnica demostrada por el instructor teniendo en cuenta criterios de seguridad, salud ocupacional y
medio ambiente

Técnicadidactica: aprendizaje colaborativo

Duracion de la Actividad: 20 Horas

Desarrollo: grupal (tres integrantes)

Evidencia: cada aprendiz debe entregar los productos correspondientes a cada una de las
aplicaciones de soldadura

Cada aprendiz debe entregar registro fotogréfico y lista de chequeo; adjuntarla en la plataforma
territorio cumpliendo con los tiempos estipulados en el plan concertado de aprendizaje de la etapa
lectiva.

Ambiente de formacién: Ambientes de Soldadura.

Equipos: inversor 420 Amperios corriente constante SMAW GMAW FCAW GTAW completos,
equipo corte plasma 300 Amperios automatico, equipo soldar cortar oxicombustible manual, equipo
automatico oxicombustible, pulidoras tipo industrial.

Materiales de formacion: electrodos revestidos e 6010, e 6013, e 7018, platina acero al carbono V4”
y 3/8” espesor, elementos de proteccién personal, cepillos cerda metélica, gratas metalicas.
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3.4.3. actividad de transferencia: soldadurade recargue posicidn horizontal

Tabla 3
Parametros para actividad 3
Material base Platina acero al carbono 165mm x 100mm x 3mm 0 6 mm
Electrodos a utilizar Elect_rodo 2 2,4Amm 0 3,2mm x 350 mm de tipo rutilo e- 6013
polaridad directa
o 10 cordones con movimiento recto, empezando por la parte baja
N° de cordones
de la chapa
de 50 a 70 a ajusta la intensidad para que te resulte facil la
Intensidad ejecucion, electrodo 2.5mm

de 80 a 100 a ajusta la intensidad para que te resulte facil la
ejecucion, electrodo 3.2mm

Figura 5
Soldar Cordones de recargue en posicién horizontal

(@@ e
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Nota. cordones de soldadura de recargue posicion horizontal. Joseph (1988)

Seguir las indicaciones dadas en el recuadro y la ilustracién gréfica, ademas de demostracion del instructor
técnico, simulando casos cotidianos, desarrollar las siguientes actividades:

Descripcion de la(s) actividad(es):
e Soldar cordones (recargue) en posicion cornisa (horizontal) PC (2G) con el proceso SMAW en platina
de acero al carbono, segun técnica demostrada por el instructor teniendo en cuenta criterios de
seguridad, salud ocupacional y medio ambiente.

e Técnicadidéctica: aprendizaje colaborativo
e Duracion dela Actividad: 18 Horas
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Desarrollo: grupal (tres integrantes)

Evidencia: cada aprendiz debe entregar los productos correspondientes a cada una de las
aplicaciones de soldadura

Cada aprendiz debe entregar registro fotografico y lista de chequeo; adjuntarla en la plataforma
territorio cumpliendo con los tiempos estipulados en el plan concertado de aprendizaje de la etapa
lectiva.

Ambiente de formacién: Ambientes de Soldadura.

Equipos: inversor 420 Amperios corriente constante SMAW GMAW FCAW GTAW completos, equipo
corte plasma 300 Amperios automatico, equipo soldar cortar oxicombustible manual, equipo
automatico oxicombustible, pulidoras tipo industrial.

Materiales de formacion: electrodos revestidos e 6010, e 6013, e 7018, platina acero al carbono 4"
y 3/8” espesor, elementos de proteccion personal, cepillos cerda metalica, gratas metalicas,

3.4.4. actividad de transferencia: soldadurade filete posicidn horizontal

Tabla 4

Parametros para actividad 4

Material base

Dos unidades de platina acero al carbono 40mm x 165mm x 3mm o
6 mm

Electrodos a utilizar

Electrodo g 2,4mm o 3,2mm x 350 mm de tipo rutilo e- 6013
polaridad directa

N° de cordones 6 cordones con movimiento recto.

Intensidad

De 70 a 80 a ajusta la intensidad para que te resulte facil la ejecucion,
electrodo 2.5mm

de 90 a 120 a ajusta la intensidad para que te resulte f4cil la ejecucion,
electrodo 3.2mm
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Figura 6
Soldar Cordones de filete en posicion horizontal

Nota. cordones de soldadura filete posicién horizontal. Joseph (1988)

Segquir las indicaciones dadas en el recuadro y la ilustracién gréfica, ademas de demostracién del instructor
técnico, simulando casos cotidianos, desarrollar las siguientes actividades:

Descripcion de la(s) actividad(es):

soldar (rellenar) un angulo en acero al carbono con cordones en posicién cornisa (horizontal) PC (2G)
con el proceso SMAW, seguin técnica demostrada por el instructor asumiendo criterios de seguridad,
salud ocupacional y medio ambiente.

Técnicadidactica: aprendizaje colaborativo

Duracion de la Actividad: 18 Horas

Desarrollo: grupal (tres integrantes)

Evidencia: cada aprendiz debe entregar los productos correspondientes a cada una de las
aplicaciones de soldadura

Cada aprendiz debe entregar registro fotogréafico y lista de chequeo; adjuntarla en la plataforma
territorio cumpliendo con los tiempos estipulados en el plan concertado de aprendizaje de la etapa
lectiva.

Ambiente de formacion: Ambientes de Soldadura.

Equipos: inversor 420 Amperios corriente constante SMAW GMAW FCAW GTAW completos, equipo
corte plasma 300 Amperios automatico, equipo soldar cortar oxicombustible manual, equipo
automatico oxicombustible, pulidoras tipo industrial.

Materiales de formacion: electrodos revestidos e 6010, e 6013, e 7018, platina acero al carbono 4"
y 3/8” espesor, elementos de proteccion personal, cepillos cerda metalica, gratas metélicas,
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3.4.5. actividad de transferencia: soldadurade filete posicidn vertical ascendente

Tablab

Parametros para actividad 5

Material base

Dos unidades de platina acero al carbono 40mm x 165mm x 6mm o
10 mm

Electrodos a utilizar

Electrodo g 2,4mm o 3,2mm x 350 mm de tipo basico E7018 vy tipo
celulésico E6010,E6011
polaridad directa

N° de cordones

1. Cordon de pase de raiz con electrodo celulésico, movimiento de
latigo o diente se sierra
2. Cordon de presentacion con electrodo basico, movimiento

pendular
: De 60 a 70 amperios para pase de raiz
Intensidad de 90 a 100 amperios para pase de presentacion
Figura 4

Soldar Cordones de filete en posicién vertical ascendente

-

=

1 movimiento 2 movimientos
en raiz en peinado

A B

Y

Nota. cordones de soldadura de filete posicion vertical ascendente Joseph (1988)

Seguir las indicaciones dadas en el recuadro y la ilustracion gréfica, ademés de demostracion del instructor
técnico, simulando casos cotidianos, desarrollar las siguientes actividades:

Descripcion de la(s) actividad(es):
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e soldar (rellenar) un angulo en acero al carbono con cordones en posicion vertical (ascendente) PF(3G)
con el proceso SMAW, segun técnica demostrada por el instructor asumiendo criterios de seguridad,
salud ocupacional y medio ambiente.

Técnicadidactica: aprendizaje colaborativo
Duracion de la Actividad: 18 Horas

e Desarrollo: grupal (tres integrantes)

e Evidencia: cada aprendiz debe entregar los productos correspondientes a cada una de las
aplicaciones de soldadura

Cada aprendiz debe entregar registro fotografico y lista de chequeo; adjuntarla en la plataforma
territorio cumpliendo con los tiempos estipulados en el plan concertado de aprendizaje de la etapa
lectiva.

e Ambiente de formacion: Ambientes de Soldadura.

e Equipos:inversor 420 Amperios corriente constante SMAW GMAW FCAW GTAW completos, equipo
corte plasma 300 Amperios automatico, equipo soldar cortar oxicombustible manual, equipo
automatico oxicombustible, pulidoras tipo industrial.

e Materiales de formacion: electrodos revestidos e 6010, e 6013, e 7018, platina acero al carbono 4"
y 3/8” espesor, elementos de proteccion personal, cepillos cerda metalica, gratas metalicas,

3.4.6. actividad de transferencia: soldadura de ranura posicion sobre cabeza

Tabla 6
Parametros para actividad 6

Dos unidades de platina acero al carbono 40mm x 165mm x 6mm o
10 mm
Electrodo g 2,4mm x 350 mm de tipo basico E7018 vy tipo celuldsico
Electrodos a utilizar E6010, E6011
polaridad directa
1. Corddn de pase de raiz con electrodo celulésico,
movimiento de latigo o diente se sierra
2. Cordédn de relleno con electrodo bésico, movimiento
N° de cordones pendular
3. Cordén de presentacién con electrodo basico, movimiento
pendular

Material base

De 60 a 70 amperios para pase de raiz

Intensidad de 90 a 100 amperios para pase de relleno y presentacion
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Figura 4
Soldar en ranura biselada en posicion sobe cabeza

Movimiento en
relleno y peinado
1 2

prem. "4

—_————e—f e —

\
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—

Nota. cordones de soldadura de ranura biselada en posicién sobre cabeza. Joseph (1988)

Seguir las indicaciones dadas en el recuadro y la ilustracion grafica, ademas de demostracion del instructor
técnico, simulando casos cotidianos, desarrollar las siguientes actividades:

Descripcion de la(s) actividad(es):

soldar (rellenar) platina biselada en acero al carbono en posicion sobre cabeza PE(4G) con el proceso
SMAW, segln técnica demostrada por el instructor asumiendo criterios de seguridad, salud
ocupacional y medio ambiente.

Técnicadidactica: aprendizaje colaborativo

Duracion de la Actividad: 18 Horas

Desarrollo: grupal (tres integrantes)

Evidencia: cada aprendiz debe entregar los productos correspondientes a cada una de las
aplicaciones de soldadura

Cada aprendiz debe entregar registro fotogréfico y lista de chequeo; adjuntarla en la plataforma
territorio cumpliendo con los tiempos estipulados en el plan concertado de aprendizaje de la etapa
lectiva.

Ambiente de formacién: Ambientes de Soldadura.

Equipos: inversor 420 Amperios corriente constante SMAW GMAW FCAW GTAW completos, equipo
corte plasma 300 Amperios automatico, equipo soldar cortar oxicombustible manual, equipo
automatico oxicombustible, pulidoras tipo industrial.

Materiales de formacion: electrodos revestidos e 6010, e 6013, e 7018, platina acero al carbono 4"
y 3/8” espesor, elementos de proteccion personal, cepillos cerda metalica, gratas metélicas,
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4. ACTIVIDADES DE EVALUACION

Evidencias de aprendizaje Criterios de evaluacion Técnicas einstrumentos
de evaluacion
Juntas soldadas Ejecuta el proceso de soldadura
cumpliendo esténdares técnicos y de
calidad.
Defectos visuales identificados Técnica: Observacion del
N ) o desempefio
Identifica los defectos segun criterios
. . de aceptacion Instrumento: Lista de
Residuos del proceso ubicados
chequeo

Ubica los residuos sélidos de acuerdo
con normativa.

5. GLOSARIO DE TERMINOS

Acero(Steel): metal compuesto de hierro y carbono, normalmente con pequefias cantidades de otros
elementos. smaw suele usarse para soldar diferentes tipos de acero.

Acero al bajo carbono: (low-carbonsteel) acero que contiene menos de 0.30% de carbono. al acero al bajo
carbono también se le conoce como acero dulce.

Agrietamiento (cracking): grietas en el cordon de soldadura o en el metal base. el agrietamiento puede
ser el resultado de usar amperaje excesivo con electrodos mas grandes.

Amperaje(amperage): cantidad de corriente que fluye en un circuito. SMAW usa de 10 a 500 amperios.

Carbono(carbon): elemento no metalico comin que se encuentra en todos los tipos de acero. el carbono
es el elemento principal de endurecimiento en el acero.

Charco de soldadura (weldpuddle) area pequefia de metal fundido que se forma durante la
soldadura. el charco de soldadura, al enfriarse, forma la unién permanente. al charco de soldadura
también se le llama bafio de soldadura, bafio fundido o charco fundido.

Circuito (circuit) trayectoria controlada en la cual la electricidad puede fluir. SMAW, al igual que todos los
procesos de soldadura por arco, requiere de un circuito cerrado.

Conductor (conductor) material que permite el facil flujo de la electricidad. los componentes del circuito
SMAW deben ser buenos conductores.

Corddn de soldadura (weldbead) producto final de una unién que se ha soldado.

Corddn tejido (weavebead) corddn de soldadura que se forma moviendo el electrodo a lo largo de la unién
con un movimiento de zigzag.

Corriente alterna (alternatingcurrent) corriente que regularmente invierte la direccion de su flujo. es mejor
usar ac para smaw al soldar piezas de trabajo mayores con electrodos mayores.
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Corriente constante (constantcurrent) soldadura que usa una corriente que varia ligeramente con los
cambios de voltaje. las aplicaciones de SMAW usan maquinas de soldar de corriente constante.

Corriente directa (directcurrent) corriente que se forma cuando los electrones fluyen en una direccion
continua. la dc que se usa en SMAW en ocasiones puede provocar soplo magnético.

Crater (crater) hueco en el cordén de soldadura. un crater puede causar agrietamiento si no se le rellena
adecuadamente.

Diametro de electrodo (electrodediameter) medicion del grosor del electrodo. los electrodos mas grandes
pueden mejorar la productividad.

Eje de la soldadura (weld axis) linea por toda la longitud de la soldadura, perpendicular y en el centro
geométrico de su seccion transversal.

Eje del electrodo (electrode axis) linea por toda la longitud del electrodo, perpendicular a y en el centro
geométrico de su seccion transversal.

Electrodo (electrode) dispositivo que conduce electricidad al circuito de soldadura. los electrodos de
SMAW conducen electricidad, sirven como metal de aporte y proporcionan proteccién para el arco y el
charco de soldadura.

Electrodo consumible (consummableelectrode) electrodo que conduce electricidad al arco, pero que
también se funde en la soldadura como metal de aporte. los electrodos consumibles de SMAW también
proporcionan proteccién que salvaguardan el arco y el charco de soldadura.

Electrodos de bajo hidrogeno (low-hydrogenelectrodes) electrodos SMAW que se usan para soldar
materiales restringidos que pueden ser propensos a agrietarse.

Electrodos para llenado rapido (fast-fillelectrodes) electrodos SMAW que llenan rdpidamente una union.
los electrodos para llenado rapido son ideales para piezas de trabajo grandes.

Electrodos para llenado y solidificacién (fill-freezeelectrodes) electrodos SMAW que tienen caracteristicas
tanto de llenado rapido como de solidificacién rapida. los electrodos para llenado y solidificacién llenan
rapidamente una unién y solidifican de forma rapida también.

Electrodos para solidificacion rapida (fast-freezeelectrodes) electrodos SMAW que solidifican
rapidamente. los electrodos para solidificacién rapida son ideales para soldadura elevada.

Escoria (slag) fundente enfriado que se forma encima del corddn. la escoria protege el metal que enfriay
luego se le retira.

Golpeado (tapping) método para encender el arco en el cual el soldador mueve el electrodo descendiendo
hacia el metal base en forma vertical.

Longitud del arco (arclength) distancia del electrodo a la pieza de trabajo en una aplicacion de soldadura
por arco.
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TIEMPO ACT. APOYO A LA FORMACION

INSTRUCTOR: JOHNNY GONZALEZ MENDOZA

CENTRO DE
FORMACION: CENTRO PARA LA INDUSTRIA PETROQUIMICA

FECHA INICIAL: 01/07/2026 00:00:00
FECHA FINAL: 31/07/2026 23:59:59

ACTIVIDADES ACADEMICAS

FICHA 3487551 - FABRICACION METALMECANICA
DE APRENDIZAJE:

ACONDICIONAR MATERIALES DE ACUERDO CON
« COMPETENCIA DE APRENDIZAJE: REQUERIMIENTOS TECNICOS Y ESPECIFICACIONES DE
MANUFACTURA

APLICAR PRACTICAS DE PROTECCION AMBIENTAL,
« COMPETENCIA DE APRENDIZAJE: SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO DE ACUERDO CON
LAS POLITICAS ORGANIZACIONALES Y LA

« COMPETENCIA DE APRENDIZAJE: Dibujar planos mecéanicos de acuerdo con normas técnicas

1. IDENTIFICAR REQUERIMIENTOS PARA DIBUJO TECNICO DE ELEMENTOS MECANICOS DE ACUERDO CON LA NORMATIVA

2. DIBUJAR PLANOS DE COMPONENTES MECANICOS DE ACUERDO CON NORMATIVA VIGENTE

Ejercer derechos fundamentales del trabajo en el marco de la
« COMPETENCIA DE APRENDIZAJE:  constitucién politica y los convenios internacionales.
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Enrique Low Murtra-Interactuar en el contexto productivo y social
« COMPETENCIA DE APRENDIZAJE: de acuerdo con principios éticos para la construccion de una
cultura de paz.

Fomentar cultura emprendedora segun habilidades y

* COMPETENCIA DE APRENDIZAJE: :
competencias personales

GENERAR HABITOS SALUDABLES DE VIDA MEDIANTE LA
+ COMPETENCIA DE APRENDIZAJE:  APLICACION DE PROGRAMAS DE ACTIVIDAD FiSICA EN LOS
CONTEXTOS PRODUCTIVOS Y SOCIALES.

Operar equipos de magnitud dimensional de acuerdo con los
procedimientos de medicion

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

1.ALISTAR INSTRUMENTOS DE MEDICION DE MAGNITUD DIMENSIONAL SEGUN REQUERIMIENTOS

« COMPETENCIA DE APRENDIZAJE:

2. COMPARAR MAGNITUDES DIMENSIONALES SEGUN PROCEDIMIENTOS TECNICOS

Preparar operacion de soldadura de acuerdo con procedimientos
técnicos

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

1. VERIFICAR EL AREA DE TRABAJO SEGUN PROCEDIMIENTOS Y NORMATIVA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

« COMPETENCIA DE APRENDIZAJE:

2. ALISTAR EQUIPOS, HERRAMIENTAS E INSUMOS DE ACUERDO CON PROCEDIMIENTOS TECNICOS

Razonar cuantitativamente frente a situaciones susceptibles de
« COMPETENCIA DE APRENDIZAJE: ser abordadas de manera matemética en contextos laborales,
sociales y personales.

« COMPETENCIA DE APRENDIZAJE:  Resultado de Aprendizaje de la Induccion.
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* COMPETENCIA DE APRENDIZAJE: RESULTADOS DE APRENDIZAJE ETAPA PRACTICA

SOLDAR LAMINAS METALICAS SEGUN TECNICA DE ARCO

* COMPETENCIA DE APRENDIZAJE: MANUAL ELECTRODO REVESTIDO Y NORMATIVA.

HORAS DEDICADAS EN LA FICHA : 18,00

FICHA 3564105 - TRAZADO EN LAMINAS Y PERFILES METALICOS
DE APRENDIZAJE:

TRAZAR Y CORTAR PRODUCTOS METALICO~S (PLATINA)
CONFORME A ESPECIFICACIONES DE DISENO.

RESULTADOS DE APRENDIZAJE

01. ORGANIZAR MATERIALES, EQUIPOS E INSTRUMENTOS DE MEDICION Y EL PUESTO DE TRABAJO DE ACUERDO CON
ELEMENTOS A FABRICAR U ORDENES DE TRABAJO

« COMPETENCIA DE APRENDIZAJE:

02. TRAZAR LAMINAS, PERFILES DE ACUERDO CON PLANOS DE FABRICACION

03. VERIFICAR EL TRAZADO SEGUN LAS ESPECIFICACIONES DEL PLANO Y ORDENES DE TRABAJO

04. APLICAR MEJORAS EN EL PROCESO DE TRAZADO DE LOS ELEMENTOS FABRICADOS DE ACUERDO A ESPECIFICACIONES
TECNICAS Y ORDENES DE TRABAJO

HORAS DEDICADAS EN LA FICHA : 40,00

TOTAL HORAS ACTIVIDADES ACADEMICAS: 58,00

EVENTOS DE DIVULGACION TECNOLOGICA - EDT's

FICHA FECHA INICIO FECHA FINAL EVENTO HORAS

TOTAL TIEMPO EDT's: 0,00
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ACTIVIDADES ADICIONALES

FECHA INICIAL FECHA FINAL ACTIVIDAD HORAS

TOTAL ACTIVIDADES ADICIONALES: 0,00

INSTRUCTOR: JOHNNY GONZALEZ MENDOZA

CENTRO DE
FORMACION: CENTRO PARA LA INDUSTRIA PETROQUIMICA
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