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|.- Datos Generales

Cddigo Titulo
Aplicacién de procedimientos de soldadura de precision, alto estandar y
ECless calidad

Propdsito del Estandar de Competencia

Servir como referente para la evaluacion y certificacion de las personas que se desempefian en la
aplicacion de procedimientos de soldadura de precision, alto estandar y calidad, al realizar un
conjunto de instrucciones detalladas y especificas que garantizan que las operaciones de
soldadura se realicen de manera consistente, segura y conforme a los requisitos técnicos y de
calidad establecidos, que permiten garantizar la seguridad, durabilidad y funcionalidad de los
productos y estructuras en diversos sectores productivos, como la construccion, la fabricacion de
magquinaria, la industria automotriz, entre otros, minimizando riesgos y maximizando la eficiencia
en los procesos productivos.

Asimismo, puede ser referente para el desarrollo de programas de capacitacién y de formacion
basados en Estandares de Competencia (EC).

El presente EC se refiere Unicamente a funciones para cuya realizacion no se requiere por
disposicién legal, la posesién de un titulo profesional. Por lo que para certificarse en este EC no
debera ser requisito el poseer dicho documento académico.

Descripciéon general del Estdndar de Competencia

Contempla las actividades relacionadas con aplicar medidas de seguridad, realizar mantenimiento
autébnomao, verificar variables de proceso y ejecutar inspeccién y medicion de soldadura.

El presente EC se fundamenta en criterios rectores de legalidad, competitividad, libre acceso,
respeto, trabajo digno y responsabilidad social.

Nivel en el Sistema Nacional de Competencias: Dos

Desempefia actividades programadas que, en su mayoria, son rutinarias y predecibles. Recibe
lineamientos generales de un superior. Depende de las instrucciones de un superior. Se coordina
con comparieros de trabajo del mismo nivel jerarquico.

Comité de Gestion por Competencias que lo desarrollé
de la Formacién para el Trabajo

Fecha de aprobacion por el Comité Técnico Fecha de publicacion en el Diario Oficial
del CONOCER: de la Federacion:
Periodo sugerido de revision
/actualizacion del EC:
3 afos
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Ocupaciones relacionadas con este EC de acuerdo con el Sistema Nacional de Clasificacién
de Ocupaciones (SINCO)

Grupo unitario

7212 Soldadores y oxicortadores.

Ocupaciones asociadas

Pailero
Soldador y oxicortador

Clasificacién segun el sistema de Clasificacién Industrial de América del Norte (SCIAN)

Sector

81 Otros servicios excepto actividades gubernamentales.
Subsector

811 Servicios de reparacion y mantenimiento.

Rama

8113 Reparacion y mantenimiento de maquinaria y equipo agropecuario, industrial, comercial y de
servicios.

Subrama

81131 Reparacién y mantenimiento de maquinaria y equipo agropecuario, industrial, comercial y
de servicios.

Clase
811312 Reparacioén y mantenimiento de maquinaria y equipo industrial.

El presente EC, una vez publicado en el Diario Oficial de la Federacién, se integrara en el Registro
Nacional de Estandares de Competencia que opera el CONOCER a fin de facilitar su uso y
consulta gratuita.

Organizaciones participantes en el desarrollo del Estandar de Competencia

Centro de Capacitacion para el Trabajo Industrial (CECATI) No. 22.
Centro de Capacitacion para el Trabajo Industrial (CECATI) No. 122.
CNH de México.

CNH Industrial.

Direccion General de Centros de Formacion para el Trabajo (DGCFT).

Aspectos relevantes de la evaluacion

Detalles de la préctica: e Para demostrar la competencia en este EC, se recomienda
gue se lleve a cabo en el lugar de trabajo y durante su jornada
laboral; sin embargo, pudiera realizarse de forma simulada si
el area de evaluacidon cuenta con los materiales, insumos, e
infraestructura, para llevar a cabo el desarrollo de todos los
criterios de evaluacion referidos en el EC.

Apoyos/Requerimientos: ¢ Fuente de poder con alimentador, mesa de trabajo, mampara,
material base para soldar, fillet gauge para medicion, careta,
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lentes de seguridad, tapones auditivos, escafandra, delantal,
mangas de carnaza, guantes de carhaza, guantes de
argonero, protector de aluminio, pinza de soldador, cepillo de
alambre, antichispa, mezcla de gas en cilindros con
manguera, mandémetro y regulador, pistola de aire para
limpieza, marcador unipaint, identificador de soldador punta
de golpe.

Duraciéon estimada de la evaluaciéon

e 1 hora en gabinete y 3 horas en campo, totalizando 4 horas.

Referencias de Informacién
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.- Perfil del Estdndar de Competencia

Estandar de Competencia

Elemento 1 de 4

Aplicacibn de  procedimientos de
soldadura de precision, alto estandar y
calidad

Aplicar medidas de seguridad

Elemento 2 de 4

Verificar variables de proceso

Elemento 3 de 4

Ejecutar inspeccion y medicion de soldadura

Elemento 4 de 4

Realizar mantenimiento autbnomo
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lll.- Elementos que conforman el Estandar de Competencia

Referencia Cédigo Titulo
lde4 E5279 Aplicar medidas de seguridad

CRITERIOS DE EVALUACION

La persona es competente cuando demuestra el siguiente:

DESEMPERNO

1. Aplica las medidas de seguridad en el area/lugar/estacion de trabajo, antes de iniciar el

proceso/procedimiento de soldadura de precision, alto estandar y calidad:
Acudiendo al &rea/lugar de trabajo donde se realizard el proceso/procedimiento de soldadura
(WPS),
Registrando los factores de riesgo: iluminacién/ventilacion/ruido/radiacion/eléctricos/
mecanicos/ergonémicos/intoxicacion por humos o vapores, existentes en el area/lugar y al
proceso/procedimiento de soldadura (WPS) a realizar,
Comentando con el jefe inmediato/area correspondiente las medidas para controlar/eliminar
los factores de riesgo existentes en el area/lugar y al proceso/procedimiento de soldadura
(WPS) a realizar,
Eligiendo el equipo de proteccién personal a utilizar de acuerdo con los factores de riesgo
existentes en el areal/lugar y al proceso/procedimiento de soldadura (WPS) a realizar,
Eligiendo el equipo, consumibles, materiales y herramienta a utilizar de acuerdo con los
factores de riesgo existentes en el area/lugar y al proceso/procedimiento de soldadura (WPS)
a realizar,
Verificando que se hayan controlado/eliminado los factores de riesgo en el area/lugar y al
proceso/procedimiento de soldadura (WPS) a realizar,
Colocando mampara(s) para delimitar y aislar el area/lugar de trabajo donde se realizara el
proceso/procedimiento de soldadura (WPS), y
Portando el equipo de proteccién personal acuerdo a los factores de riesgo existentes en el
area/lugar/estacion de trabajo y al proceso/procedimiento de soldadura (WPS) a realizar.

2. Aplica las medidas de seguridad en el arranque de la fuente de poder, antes de iniciar el

proceso/procedimiento de soldadura de precision, alto estandar y calidad:
Portando el equipo de proteccién personal,
Corroborando manualmente el apriete de terminales de tierra y positivo: exento de movimiento
y condiciones de integridad en el recubrimiento: rupturas/quemaduras,
Comprobando que se encuentre en modo de apagado o en posicion de seguridad y
conectado/aterrizado a tierra para prevenir descargas eléctricas,
Verificando los parametros estén configurados de acuerdo con el proceso/procedimiento de
soldadura (WPS) a realizar,
Realizando el encendido de forma gradual de acuerdo con las instrucciones del fabricante,
para evitar picos de corriente o sobrecargas,
Registrando en el formato lista de verificacion de seguridad los dafios/hallazgos en la fuente
de poder, y
Notificando al jefe inmediato/area correspondiente para su correccion/reparacion.

3. Aplica medidas de seguridad en la antorcha, antes de iniciar el proceso/procedimiento de

soldadura de precision, alto estandar y calidad:

Portando el equipo de proteccion personal,
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4.

Corroborando visualmente limpieza y presion de los opresores de los rodillos del alimentador
de alambre,

Desmontando tobera, punta de contacto y difusor, con el apoyo de las pinzas de soldador,
Realizando limpieza de tobera, punta de contacto y difusor con pinza de soldador, cepillo de
alambre/carda,

Revisando que el orificio de salida en punta y tobera se encuentren exentos de
deformaciones/obstrucciones,

Corroborando visualmente que los orificios de salida del difusor de gas se encuentren exentos
de deformaciones/obstrucciones,

Armando tobera, punta de contacto y difusor, realizando aprietes ligeramente/al llegue,
Corroborando el funcionamiento del gatillo de la antorcha y el cable principal este exento de
dafio en su integridad,

Realizando prueba de funcionamiento para verificar que el microalambre sale de manera
continua y formando una espiral al contacto con una superficie/mano,

Registrando en el formato lista de verificacibn de seguridad los dafios/hallazgos en la
antorcha, y

Notificando al jefe inmediato/area correspondiente para su correccion/reparacion.

Realiza inspeccién de seguridad en el cilindro/linea de gas, antes de iniciar el
proceso/procedimiento de soldadura de precision, alto estandar y calidad:
Portando el equipo de proteccion personal,
Verificando que el cilindro se encuentre fijo/sujeto y que contenga la mezcla requerida para el
procedimiento de soldadura (WPS),
Corroborando manualmente que las mangueras se encuentren apretadas: exenta de
movimiento y exentas de fugas/dafnios por chispas/machucones,
Realizando el accionamiento manual de las valvulas principales, observando el
funcionamiento del mandémetro y que el balin se eleve en el medidor,
Realizando purga del sistema para la eliminacion de aire y posteriormente abastecerlo con la
mezcla requerida para el procedimiento de soldadura (WPS), y
Registrando en el formato lista de verificacion de seguridad los dafios/hallazgos en el
cilindro/linea de gas, y
Notificando al jefe inmediato/area correspondiente para su correccién/reparacion.

La persona es competente cuando obtiene los siguientes:
PRODUCTOS
1. La lista de verificacion de seguridad elaborada:

Contiene el areallugar de trabajo donde se realizara el proceso/procedimiento de soldadura
(WPS),

¢ Indica la estacién de trabajo donde se realizara el proceso/procedimiento de soldadura (WPS),

¢ Indica la semana laboral en que se realizara la verificacion de seguridad,

¢ Registra el dia y turno en que se realizo la verificacion de seguridad,

¢ Indica los factores de riesgo existentes en el &area/lugar/estacion de trabajo y previo al
proceso/procedimiento de soldadura (WPS) a realizar:
iluminacion/ventilacién/ruido/radiacion/eléctricos/ mecanicos/ergonémicos/intoxicacion por
humos o vapores,

e Indica los dafios/hallazgos en la fuente de poder y previo al proceso/procedimiento de
soldadura (WPS) a realizar: terminales/configuracion/arranque gradual,
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Indica los dafios/hallazgos en la antorcha y previo al proceso/procedimiento de soldadura
(WPS) a realizar: opresores de los rodillos del alimentador de alambre/ tobera, punta de
contacto y difusor,

Indica los dafios/hallazgos en el cilindro/linea de gas y previo al proceso/procedimiento de
soldadura (WPS) a realizar: instalacion/mezcla/mangueras/valvulas
principales/mandmetro/purga del sistema,

Contiene el equipo de proteccién personal a utilizar en la verificacion de seguridad y al
proceso/procedimiento de soldadura (WPS) a realizar,

Contiene el nombre completo y firma del operador/soldador que realizé la verificacion de
seguridad y de los dafios/hallazgos en fuente de poder/antorchalcilindro/linea de gas, e
Indica el nombre completo del jefe inmediato/area para controlar/eliminar los factores de
riesgo existentes en el éareallugar y atender los dafios/hallazgos en fuente de
poder/antorcha/cilindro/linea de gas.

La persona es competente cuando posee los siguientes:

CONOCIMIENTOS NIVEL
1. Caracteristicas de los factores de riesgo. Aplicacién
2. Caracteristicas del equipo de proteccién personal. Aplicacién
GLOSARIO
1. Consumibles: Materiales utilizados en el proceso de soldadura, como
electrodos, alambres de aporte, fundentes y gases de proteccion.
2. Equipo: Conjunto de dispositivos utilizados en la soldadura, como

maquinas de soldar, antorchas, reguladores y sistemas de
extraccion de humos.

3. Equipo de proteccion Conjunto de elementos disefiados para proteger al soldador de
personal: riesgos laborales, como caretas, guantes, mandiles, respiradores,
escafandra, polainas, y botas de seguridad.

4. Factores de riesgo: Condiciones o situaciones en el entorno de trabajo que pueden
causar accidentes o enfermedades ocupacionales, como
exposicion a humos metalicos, radiacion UV/IR, descargas
eléctricas y quemaduras, riesgos mecanicos, quimicos, etc.

5. Herramientas: Instrumentos utilizados para la preparacion y acabado de
soldaduras, como esmeriles, cepillos de alambre, pinzas de
sujecion y calibradores.

6. Mampara: Barrera de proteccion utilizada para evitar la exposicion de
terceros a la radiacién generada durante la soldadura.

7. Materiales: Elementos metélicos que seran soldados, incluyendo aceros al
carbono, aceros inoxidables, aluminio y otros metales.

8. Parametrizacion: Ajuste y configuracion de los parametros de soldadura, como
voltaje, corriente, velocidad de alimentacién de alambre y tipo de
gas de proteccion, para garantizar la calidad de la unién soldada.

9. Procedimientos de alto Se refieren a las practicas y procesos que cumplen con los

estandar: requisitos mas exigentes de la industria, garantizando la
integridad, confiabilidad y durabilidad de las soldaduras.

10. Procedimientos de Son aquellos que aseguran que la soldadura se realiza conforme

calidad: a normas nacionales e internacionales, que garanticen los
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11. Procedimientos de
soldadura de
precision:

12. Proceso/procedimiento
de soldadura (WPS):

estandares y especificaciones técnicas y con controles de calidad
en cada etapa, desde la preparacion hasta la inspeccion final.
Son métodos cuidadosamente disefiados y documentados para
realizar soldaduras en componentes o estructuras donde la
exactitud dimensional, geométrica y metallrgica, de la unién de
soldada son fundamentales.

Documento que especifica las condiciones y técnicas necesarias
para realizar una soldadura que cumpla con los estandares de
calidad y seguridad.
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2de 4 E5280 Verificar variables de proceso

CRITERIOS DE EVALUACION
La persona es competente cuando demuestra los siguientes:
DESEMPERNOS

1. Interpreta las variables antes de iniciar el procedimiento de soldadura (WPS) a ejecutar:

Determinando la suficiencia de los materiales base y de aporte, especificados en el
procedimiento de soldadura (WPS),

Presentando la junta/union a soldar de acuerdo con el procedimiento de soldadura (WPS),
Identificando la posicibn de aplicacion 1G/2G/1F/2F, indicada en el procedimiento de
soldadura (WPS),

Colocando la junta/union en la posicién definida/definitiva indicada en el procedimiento de
soldadura (WPS),

Realizando parametrizacion del equipo con las variables eléctricas de voltaje y amperaje
indicado en el procedimiento de soldadura (WPS),

Preparando la antorcha con los consumibles descritos en el procedimiento de soldadura
(WPS), y

Revisando condiciones de operacion y limpieza en tobera, punta de contacto y difusor.

2. Ejecuta el procedimiento de soldadura (WPS):

Corroborando que las superficies a soldar se encuentren preparadas, limpias y colocadas de
acuerdo con el procedimiento de soldadura (WPS),

Aplicando los pases de soldadura de acuerdo con la secuencia y simbologia registrada en el
procedimiento de soldadura (WPS), y

Demostrando la posicion de la antorcha en cada pase/soldadura aplicada.

3. Finaliza el procedimiento de soldadura (WPS):

Utilizando la herramienta indicada en el procedimiento de soldadura (WPS) para limpieza de
la soldadura aplicada,

Verificando el cumplimiento con la geometria/tamafios y apariencia superficial sefialada en el
procedimiento de soldadura (WPS),

Utilizando técnicas y herramientas, para inspeccion visual y medicién de soldadura,
Colocando sefializacion de término de procedimiento de soldadura (WPS), de acuerdo con el
proceso interno establecido por la empresa.

La persona es competente cuando posee los siguientes:

CONOCIMIENTOS NIVEL
1. Caracteristicas de la Especificacion del Procedimiento de Aplicacion
Soldadura. Welding Procedure Specificaction (WPS).
2. Caracteristicas de Simbologia. Aplicacion
3. Caracteristicas de las Variables de Proceso. Aplicacion
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La persona es competente cuando demuestra las siguientes:
RESPUESTAS ANTE SITUACIONES EMERGENTES

Situacién emergente

1. Apagodn/variacion de voltaje en el &rea/lugar de trabajo.
2. Perforacion de manguera/conato de incendio por chispa de soldadura.
3. Suministro de material base o de aporte diferente a lo especificado en el procedimiento de

soldadura (WPS).

Respuestas esperadas
1. Detener proceso/procedimiento de soldadura (WPS), notificar al jefe inmediato para
inspeccion del ultimo cordén aplicado, restablecer el equipo, realiza soldaduras de prueba

hasta obtener la calidad requerida.

2. Detener proceso/procedimiento de soldadura (WPS), notificar de la situacién para su control,
revisar pardmetros/causa raiz del exceso de generacion de chispa, ajuste del
proceso/procedimiento de soldadura (WPS), realiza soldaduras de prueba hasta obtener la

calidad requerida.
3. Solicita el certificado de calidad del material base o de aporte para corroborar/cotejar con el

procedimiento de soldadura (WPS).

GLOSARIO
1. Procedimiento de Documento que especifica las condiciones y técnicas necesarias
Soldadura. Welding para realizar una soldadura que cumpla con los estandares de
Procedure calidad y seguridad.

Specificaction (WPS):
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Referencia Cddigo Titulo
3de4 E5281 Ejecutar inspeccién y medicion de soldadura

CRITERIOS DE EVALUACION
La persona es competente cuando demuestra los siguientes:
DESEMPERNOS

1.

2.

Identifica defectos superficiales en la soldadura aplicada:

Realizando inspeccion visual para identificar defectos visibles como grietas superficiales,
porosidades, falta de fusién, socavado, solape, inclusiones, escorias, falta de relleno en el
crater, entre otros.

Observando que la soldadura este exenta de areas irregulares como falta de relleno o
concavidades, relleno excesivo o convexidad que indiquen problemas en el procedimiento de
soldadura (WPS),

Corroborando a través del tacto la suavidad o aspereza de la superficie para detectar posibles
irregularidades o defectos superficiales que puedan requerir correccion,

Verificando visualmente la continuidad de la unién, la alineacién de las piezas y la correcta
fusion indicada en el procedimiento de soldadura (WPS),

Registrando en la bitacora/ registro de produccion, y

Notificando al jefe inmediato para retrabajo/aprobacion de la soldadura aplicada.

Ejecuta medicion de la soldadura aplicada:
Verificando la geometria de la soldadura como el tamafio, la forma y el perfil cumplen con lo
indicado en el procedimiento de soldadura (WPS),
Midiendo con herramientas manuales reglas/calibradores el tamafio del cord6n y el solape
estén de acuerdo con lo indicado en el procedimiento de soldadura (WPS),
Comprobando el ensamble de las piezas al encajar correctamente y que la soldadura cumple
con las tolerancias dimensionales y de alineacién de acuerdo con lo indicado en el
procedimiento de soldadura (WPS),
Comparando mediciones obtenidas con las dimensiones indicadas en el procedimiento de
soldadura (WPS),
Registrando en la bitacora/registro de produccién las mediciones fuera de tolerancia definidas
en los estandares de calidad en soldadura utilizados en la empresa, y
Notificando al jefe inmediato para retrabajo/aprobacion de la soldadura aplicada.

La persona es competente cuando obtiene los siguientes:
PRODUCTOS

1. La hoja de produccion elaborada:

Indica la fecha, turno y area de trabajo,

Registra la hora en que se ejecuto la inspeccion y medicién de la soldadura,

Contiene el nimero de procedimiento de soldadura (WPS),

Indica los defectos superficiales en la soldadura identificados,

Contiene las mediciones fuera de tolerancia(s) de la soldadura aplicada,

Registra las observaciones relevantes durante la inspeccién y mediciéon de la soldadura
aplicada,

Indica la duracidn de retrabajo en caso de ser necesario,
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e Contiene el nombre completo y firma del operador/soldador que realizé la inspeccion y
medicion de la soldadura aplicada/retrabajo, e

¢ Indica el nombre completo del jefe inmediato/area para su aprobacion/liberacion de la hoja de
produccion.

La persona es competente cuando posee los siguientes:
CONOCIMIENTOS NIVEL

1. Defectos superficiales en la soldadura aplicada. Aplicacion

La persona es competente cuando demuestra las siguientes:
ACTITUDES/HABITOS/VALORES

1. Honestidad: La manera en que realiza la inspeccion para la obtencion de
caracteristicas y valores de calidad de la soldadura aplicada para
su comparacion, con el proposito de evidenciar su correcta
aplicacion de acuerdo con los estandares de calidad. Evitando
malas practicas que pongan en riesgo los productos con procesos
de soldadura defectuosos.

2. Limpieza: La manera en que se asegura que la zona de soldadura esté
limpia de residuos, grasa, 6xido o escoria que puedan afectar la
calidad de la union.

3. Responsabilidad: La manera en que aplica los procedimientos de soldadura de
precision, alto estandar y calidad, asegurando que la soldadura
cumpla con tolerancias estrictas y especificaciones técnicas
precisas, incluyendo la utilizacion de materiales de alta calidad,
técnicas avanzadas y controles rigurosos durante toda la
operacién, con el propésito de garantizar la calidad de la
soldadura minimizando defectos o malas practicas.

GLOSARIO

1. Hoja de produccion: Registro detallado y sistematico de las actividades realizadas
durante el proceso de fabricacién, incluyendo datos sobre
soldadura, tiempos, materiales utilizados, inspecciones y cualquier
incidencia relevante para garantizar trazabilidad y control de
calidad.
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Referencia Cddigo Titulo
4de 4 E5282 Realizar mantenimiento autbnomo

CRITERIOS DE EVALUACION
La persona es competente cuando demuestra el siguiente:
DESEMPERNO

1. Ejecuta el mantenimiento preventivo/productivo total (TPM) de fuente de poder y alimentador,
de acuerdo con la frecuencia y programa establecido por la empresa:

Portando el equipo de proteccion personal de acuerdo con el mantenimiento a realizar,

¢ Verificando que el equipo se encuentre apagado antes de iniciar el mantenimiento autbnomo,

¢ Inspeccionando de manera visual y manual conexiones eléctricas y terminales en busca de
sefales/signos de desgaste, corrosion o aflojamientos,

¢ Realizando limpieza de componentes, ventiladores y disipadores con el compresor de aire
para evitar acumulacién de polvo/particulas metalicas y sobrecalentamiento,

¢ Revisando componentes electrénicos: panel de control/condensadores/fusibles/disipadores,
en busca de signos de deterioro,

e Encendiendo el equipo para corroborar/asegurar su correcto funcionamiento,

e Corroborando visualmente limpieza y presién de los opresores de los rodillos del alimentador
de alambre,

¢ Notificando al jefe inmediato de dafios/hallazgos en el equipo, y

e Documentando las actividades de mantenimiento realizadas, asi como dafios/hallazgos en el
equipo y sus acciones correctivas sugeridas/ejecutadas, en el formato mantenimiento
preventivo/productivo total (TPM).

2. Ejecuta el mantenimiento preventivo/productivo total (TPM) de antorcha, de acuerdo con la
frecuencia y programa establecido por la empresa:

¢ Portando el equipo de proteccién personal de acuerdo con el mantenimiento a realizar,
Desmontando tobera, punta de contacto y difusor, con el apoyo de las pinzas de soldador,

¢ Realizando limpieza de tobera, punta de contacto y difusor con pinza de soldador, cepillo de
alambre/carda,

e Revisando que el orificio de salida en punta y tobera se encuentren exentos de
deformaciones/obstrucciones,

o Corroborando visualmente que los orificios de salida del difusor de gas se encuentren exentos
de deformaciones/obstrucciones,

¢ Armando tobera, punta de contacto y difusor, realizando aprietes ligeramente/al llegue,

o Corroborando el funcionamiento del gatillo de la antorcha y el cable principal este exento de
dafio en su integridad,

e Realizando prueba de funcionamiento para verificar que el microalambre sale de manera
continua y formando una espiral al contacto con una superficie/mano,

¢ Notificando al jefe inmediato de dafios/hallazgos en el equipo, y

¢ Documentando las actividades de mantenimiento realizadas, asi como dafios/hallazgos en el
equipo y sus acciones correctivas sugeridas/ejecutadas, en el formato mantenimiento
preventivo/productivo total (TPM).

3. Ejecuta el mantenimiento preventivo/productivo total (TPM) de cilindro/linea de gas, de acuerdo
con la frecuencia y programa establecido:
e Portando el equipo de proteccién personal de acuerdo con el mantenimiento a realizar,
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Verificando que el cilindro/linea de gas se encuentre fijo/sujeto y que contenga la mezcla
requerida para el procedimiento de soldadura (WPS),

Inspeccionando visualmente la integridad del cilindro/linea de gas para detectar fisuras,
Corroborando manualmente que las mangueras se encuentren apretadas: exenta de
movimiento y exentas de fugas/dafios por chispas/machucones,

Realizando el accionamiento manual de las valvulas principales, observando el
funcionamiento del manémetro y que el balin se eleve en el medidor,

Realizando purga del sistema para la eliminacion de aire y posteriormente abastecerlo con la
mezcla requerida para el procedimiento de soldadura (WPS),

Notificando al jefe inmediato de dafios/hallazgos en el equipo, y

Documentando las actividades de mantenimiento realizadas, asi como dafios/hallazgos en el
equipo y sus acciones correctivas sugeridas/ejecutadas, en el formato mantenimiento
preventivo/productivo total (TPM).

La persona es competente cuando obtiene el siguiente:
PRODUCTO

1.

El calendario de mantenimiento autbnomo preventivo/productivo total (TPM) establecido por la
empresa elaborado:

Indica la frecuencia: mes, dia y turno,

Describe la actividad de mantenimiento preventivo/productivo total (TPM),

Indica el equipo: fuente de poder, alimentador, antorcha, cilindro/linea de gas,

dispositivos/herramientas,

Indica el tiempo estandar para realizar cada actividad,

Indica la frecuencia del mantenimiento establecido por la empresa,

Registra el resultado del mantenimiento autonomo realizado,

Documenta los dafios/hallazgos en el equipo durante el mantenimiento auténomo,

Contiene el nombre completo y firma del operador/soldador que realiz6 el mantenimiento

preventivo/productivo total (TPM), y

Indica el nombre completo y firma del jefe inmediato/area para su atencién/resguardo.

GLOSARIO

1. Mantenimiento Estrategia de mantenimiento enfocada en la mejora continua de

preventivo/productivo  los equipos mediante la participacion de todo el personal, con el
total (TPM): objetivo de minimizar fallas, aumentar la eficiencia y prolongar la
vida util de los equipos de soldadura y herramientas.
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