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1. EL PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 

 
 

1.1. Formulación y planteamiento del Problema 

 
Los instructivos dentro de las organizaciones se intentan manejar de una 

manera adecuada poniendo atención a los cambios que se van presentando día a 

día, a pesar de eso en los últimos años los accidentes de trabajadores en el sector 

industrial va en incremento se le atribuye a la falta de conocimiento de la ejecución 

y manteamiento de los mismos. Se estima que dentro del territorito ecuatoriano la 

incidencia de los riesgos laborales es preocupante. En Ecuador se cuenta con 

documentos destinados a promover el buen manejo de las áreas, equipos y 

sistemas de una organización, no obstante, esto no se llega a cumple de la manera 

esperada debido a la poca comprensión del manejo de estas guías, es por ello que 

se ve preciso elaborar un manual de usuario con información sencilla y de fácil 

comprensión respecto al tipo de maquinaría o actividad se vaya a realizar. 

 
En Pichincha, Quito en el Instituto Superior Tecnológico Central Técnico se 

ha detectado la falta de documentos que contengan datos relevantes acerca de 

las áreas de trabajo como talleres y laboratorios, debido a esto se desconoce cuál 

es su función y su correcto mantenimiento dando como resultado una maquinaria 

mal cuidada y por consecuencia la obsolescencia de la misma, los estudiantes a 

menudo ejecutan las actividades teniendo solo una ligera idea de lo que están 

desarrollando, sin comprender el objetivo ni los conceptos básicos sobre las 

prácticas y/o maquinaria que se está utilizando. Se estima necesaria la 

implementación de manuales para prevenir accidentes de alumnos, maestros y 

demás personas que frecuentan y usan los laboratorios de soldadura, 

proporcionando una educación segura y con todas las experiencias prácticas que 

el estableciente educativo les pueda proporcionar. El documento técnico que se 

obtendrá como resultado brinda la información necesaria del funcionamiento, los 

procesos que se debe seguir, las partes y el tipo de material como el que se debe 

trabajar en cada equipo. 

 
1.2. Objetivos 



 

1.2.1 Objetivo general 

 
Elaborar un manual de usuario de la máquina multiprocesos FRONIUS TPS 

320i automatizada, mediante el análisis de los procesos de soldadura que esta 

contiene para realizar prácticas y probetas en los diferentes materiales metálicos 

que se utilizan en la industria ecuatoriana. 

 

1.2.2 Objetivos específicos 

 
• Analizar las ventajas y desventajas de soldar con una maquina 

multiproceso FRONIUS TPS 320i automatizada en los procesos de soldadura 

GMAW, SMAW, GTAW. 

• Adquisición de la maquina FRONIUS TPS 320i automatizada para 

realizar prácticas y probetas en los diferentes materiales metálicos que se utilizan 

en la industria ecuatoriana. 

• Revisar la guía de usuario y preparar los materiales para elaborar el 

manual de la soldadora FRONIUS TPS 320i automatizada. 

• Elaboración del manual de usuario de la máquina FRONIUS TPS 320i 

automatizada para el ISTCT. 

 
1.3. Justificación 

 
La elaboración del manual de usuario es un documento técnico que ayudara 

a entender y detallar el funcionamiento del equipo de forma sencilla el cual 

contendrá a detalle los procedimientos de mantenimiento, los procesos que puede 

realizar con los diferentes materiales metálicos utilizados en la industria ecuatoriana 

brindando una solución a fallos mínimos e identificando   las partes que compone 

el equipo. El manual de usuario está diseñado como una herramienta de apoyo, de 

uso cotidiano tanto para estudiantes como docentes satisfaciendo las necesidades 

generando eficacia y eficiencia al momento de realizar prácticas y probetas 

obteniendo un trabajo de calidad. 

 
1.4. Alcance 

 
El presente manual está dirigido a estudiantes y docentes del Instituto 



Superior Tecnológico Central Técnico de la carrera de Mecánica Industrial sobre el 

manejo del equipo de la soldadora FRONIUS TPS 320i automatizada se obtendrá 

como resultado un manual de usuario y diferentes prácticas de laboratorio de 

soldadura para el aprendizaje de los estudiantes del ISTCT. Lo cual ayudara a la 

resolución de problemas básicos ante el equipo y desarrollo de experiencia y 

habilidades por medio de prácticas. Siendo una base para trabajos posteriores, 

diseño con propósitos innovadores e incrementando la educación técnica y 

tecnológica en las áreas industriales. 

 
1.5. Métodos de investigación 

 
Así como el uso de los medios tecnológicos nos facilitan y permite optimizar 

los procesos también nos exige seguir instrucciones a través de este tipo de textos 

llamados manuales los cuales están basados en métodos experimentales y 

métodos explicativos. 

 

Métodos experimentales: se identifican las características que se estudiaran 

llevado a cabo en laboratorios donde las variables podrán ser estudiadas y 

controladas con el fin de observar sus resultados evitando que con el pasar del 

tiempo exista factores e intervenciones limitando el desarrollo de la investigación. 

 
Métodos explicativos: su objetivo principal es dar sentido de comprensión o 

entendimiento, respondiendo a las preguntas ¿Por qué ocurre?, ¿En qué 

condiciones ocurre? generando información detallada la cual nos ayudara a 

entender mejor el porqué de las cosas y de igual forma explicar algunas formas 

de solucionar problemas si se presentan. 

 

1.6. Marco Teórico 

 
El presente proyecto se realizó con el fin de complementar la enseñanza 

teórica de los procesos de soldadura, materia que se imparte en las carreras de 

Mecánica Industrial en el Instituto Tecnológico Superior Central Técnico 



Al tener un manual de teoría de procesos de soldadura se podrá establecer 

una sistematización del contenido de los procedimientos y así acortar el tiempo de 

preparación para la práctica. 

 
Este proyecto está estructurado de la siguiente manera. 

 
Este trabajo empieza revisando la importancia de tener un manual y a su vez 

el como debe ser su elaboración, seguido de prácticas y probetas en los diferentes 

materiales metálicos que se utilizan en la industria ecuatoriana. 

 

El manual del estudiante a su vez se divide en tres prácticas para el proceso 

de soldadura GMAW, GTAW, SMAW. 

 
Proceso GMAW 

 
Utiliza un alambre para realizar su proceso de soldadura el cual mantiene 

una velocidad y alimentación constante todo esto depende del movimiento y la 

rapidez con la que el operario realice el cordón de soldadura generando un arco 

entre el metal base y el alambre, provocando un calentamiento el cual funde y 

permite la unión de las placas bases. 

 
Este proceso es conocido también como soldadura por arco semiautomático 

debido a que el alambre sale de forma automática durante este proceso existe un 

gas protector protegiendo al cordón ante la atmosfera y evitado la oxidación del 

metal base, el gas protector depende mucho del material base es por esto que su 

nombre es tomado debido a los gases que serán ocupados, originalmente se 

tomaba solo los gases inertes para la protección y es por esto que se le denominaba 

MIG (metal inert gas). En la actualidad se ocupa variedad de gases ya sean gases 

inertes, gases no reactivos y gases reactivos combinándose con otros gases bajo 

algunas condiciones ahí la otra denominación GMAW (gas metal art welding). 

 
Proceso GTAW 



Es un proceso de soldadura de arco eléctrico que va acompañado de un 

electrodo de tungsteno no consumible y el metal base mientras un gas inerte sigue 

protegiendo de la atmosfera y oxidación al cordón de soldadura. 

 

El tungsteno se lo utiliza como electrodo ya que soporta elevadas 

temperaturas de fusión y tiene características eléctricas muy eficientes, es por esto 

que el gas más utilizado es el argón ya sea por sus propiedades o por ser más 

económico que el helio 

 

El proceso GTAW es muy eficiente y versátil cuando nos referimos a metales 

con espesores menores a 6 milímetros pero si comparamos con el proceso SMAW 

con lleva varias ineficiencias una de ellas es que es un proceso muy lento y es de 

gran ayuda cuando sus metales base superan los 6 milímetros de espesor. 

 

PROCESO SMAW 

 
Este proceso es uno de los más antiguos y de los primeros que se crearon 

a nivel industrial en donde utilizaban un electrodo de carbón para generar el arco 

eléctrico. En la actualidad este proceso ha mejorado con la tecnología 

perfeccionando aún más su técnica y la mejora de materiales que componen el 

electrodo. Consiste en utilizar un electrodo con un determinado recubrimiento ya 

sea el indicado para la ocupación que se le dará en el cual circula un determinado 

tipo de corriente eléctrica donde se genera un corto circuito entre el electrodo y el 

material base donde aproximadamente llega a temperaturas de 5500 °C. 

 
El recubrimiento del electrodo permite la protección del proceso que se está 

efectuando el cual deja como resultado una capa o escoria la cual cubre al cordón 

y protege de la humedad y posibles elementos de contaminación existen diferentes 

tipos de electrodos y todos van acorde al material base y a la ocupación que tendrá. 

 
Materiales de aportación 

 
Un material de aporte es aquel material que es utilizado para realizar un 

cordón de soldadura de buena calidad, donde tenemos diferentes materiales de 



aporte de acuerdo a la utilización que se le desea dar como por ejemplo electrodos 

con diferentes tipos de revestimiento, hilos tubulares y varilla de aporte. 

 

Electrodos con revestimiento 

 
Electrodos celulósicos 

 
Son denominados de esta forma debido a su alto contenido de celulosa 

formada por aleaciones ferrosas (magnesio y silicio) encontrada en su 

revestimiento, tienen una alta capacidad de penetración en los aceros de medio y 

bajo carbono se recomiendan para trabajar en todas las posiciones de soldadura 

generado que la soldadura sea caliente donde permitirá la fusión entre los 

materiales bases si mayor dificultad teniendo las siguientes características 

principales: 

 

• Excelente resistencia 

• Solidificación rápida 

• Penetración máxima 

• Dúctil y elástica 

Electrodos Rutilicos 

Llevan este nombre por la alta cantidad de óxido de titanio (rutilo) contenido 

en su revestimiento son utilizados para generar un cordón de raíz debido a que 

tiene una buena penetración, sencilla eliminación de escoria y permite observar un 

buen aspecto del cordón también garantiza una óptima estabilidad del arco y una 

elevada fluidez del baño de soldadura sus principales características son: 

 

• Buena resistencia 

• Arco suave 

• Penetración media y baja 

• Buena presentación del cordón 

Electrodos básicos 



Está formado por óxido de hierro, aleaciones ferrosas y carbonatos de calcio- 

magnesio. Posee una alta capacidad de depuración del material base obteniendo 

soldaduras de calidad y robustez mecánica, llegan a soportar altas temperaturas 

de secado beneficiando que el cordón no se contamine las principales 

características son: 

 

• Penetración media y alta 

• Alta ductilidad 

• Resistencia a impacto de bajas temperaturas 

Electrodos Ácidos 

Están constituidos por óxidos de hierro, aleaciones ferrosas de magnesio y 

silicio. Garantiza una buena estabilidad del arco que son muy efectivos al momento 

de rajar con corriente CA y CC, es por esto que su baño es muy fluido obstruyendo 

trabajar en algunas posiciones de soldadura sin embargo este electrodo no tiene 

una buena calidad de limpieza en el material base el cual puede generarse grietas 

no soportando el secado en altas temperaturas teniendo mayor posibilidad de tener 

residuos de humedad. 

 
Lectura e identificación de un electrodo 

 
 

Al momento de identificar un electrodo para facilitar el trabajo y tener normas 

se ha creado un código de lectura universal que consiste en una serie de dígitos y 

cifras colocados ya sea en la caja o en la parte inferior del electrodo 

E XX X X 

 
 

• E Indica el electrodo de soldadura 

• XX Indica la resistencia del metal depositado con valores promedios 

entre 60 y 70 % 

• X Indica las posiciones de soldeo 

1.- todas las posiciones 

2.- solo horizontales 

3.- solo verticales descendiente 

• X Indica el tipo de revestimiento 



1.- Celuloso 

2, 3 y 4.- Rutilo 

5, 6 y 8.- Básico 

7.- Ácido 

 
Hilos Tubulares 

 
El electrodo es un hilo tubular el cual está formado por una envoltura 

metálica, en función al material base a soldar contiene fundente (flux), tomando 

similitud al electrodo de revestimiento el cual su fundente varia de un 15 a 35 % del 

peso de la bobina. 

 

Tiene como finalidad incorporar elementos de aleación desoxidantes, mejor 

cebado, estabilidad del arco. Los gases emitidos son los que protege al cordón ante 

la humedad, se puede soldar casi todo tipo de material este hilo o material de aporte 

es utilizado en los procesos MIG/MAG. 

 
Varilla de aporte 

 
Se utiliza para generar soldadura heterogénea (blanda o fuerte) el material 

a utilizar en soldadura blanda como aporte es muy variado ya que podrían ser plata, 

oro, aluminio silicio entre otros, y para la soldadura fuerte se utiliza estaño- plomo, 

estaño-plata, plomo-plata entre otras para la soldadura blanda los diámetros y 

longitudes están ya establecidas bajo normas todo esto depende del trabajo y el 

material que se solicite soldar, las propiedades que cumple el material de aporte 

son: 

 

• Capaz de realizar una unión estable y que cumpla los requisitos entre 

los materiales base. 

• Capacidad de mojar al metal base 

• Posee una buena temperatura de fusión 

• Fluidez y distribución correcta para generar un sondeo capilar óptimo. 

• Diámetros normalizados entre 1.1, 1.6, 2, 2.4, 3.2, 4 y 4.2 mm con una 

longitud de 900 mm 

 

2. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS 



 

2.1. Recursos humanos 

 
Tabla 1 Recursos humanos para la ejecución de tesis 

 

  Recursos humanos   

N° Participantes Rol a desempeñar en el 

proyecto 

Actividad Carrera 

1 Ingeniero Tesista Persona encargado de 

revisar y aprobar los 

procesos de tesis 

Mecánica Industrial 

2 Estudiante Estudiante en proceso de 

grado 

Realizar todo el 

procedimiento de tesis 

Mecánica Industrial 

3 Estudiante Estudiante en proceso de 

grado 

Realizar todo el 

procedimiento de tesis 

Mecánica Industrial 

4 Asesor de ventas Vendedor de la empresa 

Fronius 

Adquisición de los 

equipos Fronius 

Empresa Fronius 

 

 

2.2. Recursos técnicos y materiales 

 
Tabla 2 Recursos técnicos y materiales para ejecución de tesis 

 
Recursos técnicos y materiales  

Recursos técnicos y materiales Presupuesto 

Soldadora multiprocesos FRONIUS TPS 320i automatizada $ 11.906,07 

Internet $5.00 

Impresiones $ 6.00 

Copias $5.00 

Imprevistos $10.00 

Total $11.932,07 

 
 
 

 
2.3. Viabilidad 

 
La gran industria de la manufactura a nivel mundial en los últimos años ha 

avanzado de manera exorbitante, gracias a la incursión de nuevas tecnologías 

sobre todo en esta era de la información. Se ha logrado desintegrar las fronteras 

entre las esferas física, digital, y biológica. Lo que ha ocasionado que las reglas del 

juego cambien de manera vertiginosa. Un cambio que no implica alta productividad, 

sino adaptarse de manera inmediata al requerimiento exacto del cliente. Gracias a 

una cadena productiva totalmente versátil que permita hacer el 



pedido a través de cualquier dispositivo virtual e inmediatamente los centros de 

manufactura inicien la producción y el producto llegue lo más pronto posible a las 

manos del usuario final. Esto en resumen se conoce como la cuarta revolución 

industrial o Industria 4.0. 

 
Es una Fabricación a medida y personalizada, que se realiza en centros de 

producción o fabricas inteligentes o “Smart Factories” que se caracterizan por su 

mayor adaptabilidad a las necesidades y asignación eficaz de recursos. Esto 

permite una enorme optimización de todos los recursos involucrados en la cadena 

de producción, con lotes más cortos, mejor control de calidad y sobre la satisfacción 

total de la necesidad del cliente. Por ejemplo, en la época donde Henry Ford se 

decía que los coches se fabricaban del color que quisieran sus clientes siempre que 

estos los pidieran negros. Actualmente MASERATI es capaz de tener 70.000 

variantes de sus modelos con un ahorro del 30% del tiempo de fabricación gracias 

a los avances de digitalización, es decir producen con tecnología 4.0. 

 
Es meritorio describir brevemente las etapas evolutivas de la industria, con 

el objetivo de saber a dónde queremos llegar con este proyecto de titulación, es así 

lo siguiente: 

 

1. La primera revolución industrial acontece hacia 1784 y viene 

principalmente de la mano de la introducción de la máquina de vapor y de su 

capacidad para generar energía mecánica. 

2. La segunda revolución industrial se presenta cuando a finales del 

siglo XIX se introducen la electricidad y el petróleo como fuentes principales de 

generación energética. Años más tarde aparece la cadena de producción y el 

concepto de división del trabajo en tareas. 

3. Hacia 1970 aproximadamente se empiezan a dar cambios en las 

tecnologías de información y en la electrónica que permiten una automatización 

de la producción, pudiéndose considerar como tercera revolución industrial. 

4. Y por primera vez en la historia en Alemania transcurriendo el año 2011, 

se preanuncia a la humanidad el advenimiento de una Revolución Industrial, la 

cuarta, Industria 4.0, pues durante las tres primeras la comunicación masiva no 

existía o bien no se podía prever por adelantado el impacto de las 

http://www.expansion.com/economia-digital/companias/2016/12/02/583dc18a46163fbc3b8b45c3.html
http://www.expansion.com/economia-digital/companias/2016/12/02/583dc18a46163fbc3b8b45c3.html
http://www.expansion.com/economia-digital/companias/2016/12/02/583dc18a46163fbc3b8b45c3.html
http://www.expansion.com/economia-digital/companias/2016/12/02/583dc18a46163fbc3b8b45c3.html
http://www.expansion.com/economia-digital/companias/2016/12/02/583dc18a46163fbc3b8b45c3.html


confluencias tecnológicas necesarias. Sin embargo, ese sí es el caso de Industria 

4.0, en la que están confluyendo varias tecnologías en punto óptimo de 

maduración. 

 

 
La Industria 4.0 es un ecosistema de producción avanzada, automatizada e 

interconectada gracias a una amalgama de tecnologías que se apoyan en sistemas 

ciber físicos. Supone automatizar y robotizar las fábricas para obtener fábricas 

inteligentes (SMART FACTORIES) donde el objetivo principal no son los grandes 

volúmenes de producción, sino producir productos inteligentes con conectividad y/o 

inteligencia (SMART PRODUCTS). 

 
Enfocando estos conceptos hacia nuestro medio, el presente proyecto busca 

introducir la tecnología 4.0 en la industria ecuatoriana. Con la investigación, 

desarrollo, adquisición, e implementación de una Línea Producción 

Metalmecánica dentro del Instituto Superior Tecnológico “Central Técnico” 

(ISTCT). Este sistema macro de producción, permitirá a los futuros graduados del 

instituto alcanzar un desarrollo tecnológico a nivel de los grandes centros 

productivos metalmecánicos de Europa y Asia. Dándoles una enorme ventaja en 

el campo laboral, sembrará su espirito de innovación y de esta manera serán 

profesionales altamente capacitados que realmente fortalecerán el sector industrial 

del país. 



Aterrizando más los conceptos, la línea de producción se implementará en 

los talleres de soldadura y chapistería de la carrera de Mecánica Industrial del 

ISTCT. Cuyo propósito principal es que los estudiantes desarrollen todo el proceso 

descrito en el párrafo anterior, y dejen totalmente operativo el sistema. Con el valor 

agregado que los estudiantes desarrollen proyectos de investigación que faciliten 

la incursión y permitan desarrollar la gran versatilidad de usos que permite la línea 

de producción. 

 
Esta línea de producción tendrá la capacidad de fabricarse desde temas 

relacionados a elaboración de productos en plancha de acero delgada (e<1.5mm) 

como por ejemplo muebles metálicos, canceles, estampados metálicos para 

carrocerías de autos, buses, etc. También se podrá trabajar en industria 

metalmecánica pesada como fabricación de perfiles estructurales para edificios, 

puentes, plataformas de transporte, etc. 

 

Adicionalmente, el sistema permitirá el trabajo en diferentes tipos de 

materiales metálicos, sean estos ferrosos o no ferrosos como aleaciones aluminio 

o cobre, fundiciones, etc. 

 

Además, la línea de producción abarca la aplicación de recubrimientos 

anticorrosivos y acabados finales, con sistemas modernos e industriales de 

limpieza mecánica (SAND BLASTING Y GRANALLADO) y con sistemas de 

aplicación de recubrimientos no convencionales en nuestro medio, como son los 

equipos de pintura con tecnología de presurización de líquido (AIRLESS). Estos 

sistemas optimizan la aplicación en tiempo, costos y sobre contaminación al 

ambiente. 

 

Finalmente, el sistema se complementa con la implantación de un área 

específica para el control de calidad. Área que contara con los procedimientos 

adecuados y los equipos necesarios para la liberación del producto de acuerdo a 

las normativas técnicas con las cuales se fabrique el producto o alguna 

consideración especial de calidad que requiera el cliente. 

 
2.4. Cronograma 



 
 

Ilustración 1 Listado de actividades en Project 

 

 
Ilustración 2 Listado de actividades en Project 



 

 

Ilustración 3 Cronograma de actividades en Project 

 
 

 

Ilustración 4 Cronograma de actividades en Project 
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CARRERA: TECNOLOGÍA SUPERIOR EN MECÁNICA INDUSTRIAL 
 

FECHA DE PRESENTACIÓN:    18/03/20 20 
 

APELLIDOS Y NOMBRES DEL EGRESADO:  RODRIGUEZ RODRIGUEZ FRANCISCO JAVIER                                                               
             

 
TITULO DEL PROYECTO: ELABORACIÓN DEL MANUAL DE USO Y PRÁCTICAS DE 
LABORATORIO DE LA MÁQUINA MULTIPROCESOS FRONIUS TPS 320i  AUTOMATIZADA 
PARA EL ÁREA DE SOLDADURA DEL ISTCT. 

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA:                                CUMPLE               NO CUMPLE 
 
• OBSERVACIÓN Y DESCRIPCIÓN 
 
• ANÁLISIS 
 
• DELIMITACIÓN. 
 
 

 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA CIENTÍFICO 
 

  FORMULACIÓN PREGUNTAS/AFIRMACIÓN 
 DE INVESTIGACIÓN  

 

PLANTEAMIENTO DE OBJETIVOS: 
 

GENERAL: Elaborar un manual de usuario de la máquina multiprocesos FRONIUS TPS 

320i automatizada, mediante el análisis de los procesos de soldadura que esta contiene 

para realizar prácticas y probetas en los diferentes materiales metálicos que se utilizan en 

la industria ecuatoriana.  

 
 
REFLEJA LOS CAMBIOS QUE SE ESPERA LOGRAR CON LA INTERVENCIÓN DEL PROYECTO 
            
                                                                            SI                 NO 
 
         
 
 
 

x 

x 

x 

x 

x 

x 
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ESPECÍFICOS:  

 Analizar las ventajas y desventajas de soldar con una maquina multiproceso  

FRONIUS TPS 320i automatizada en los procesos de soldadura GMAW, SMAW, GTAW. 

 Adquisición de la maquina FRONIUS TPS 320i automatizada para realizar 

prácticas y probetas en los diferentes materiales metálicos que se utilizan en la industria 

ecuatoriana. 

 Revisar la guía de usuario y preparar los materiales para elaborar el manual 

de la soldadora FRONIUS TPS 320i automatizada. 

 Elaboración del manual  de usuario de la máquina FRONIUS TPS 320i 

automatizada para el ISTCT. 

 
 
GUARDA RELACIÓN CON EL OBJETIVO GENERAL PLANTEADO 
                                                                         SI                    NO 
 
 
 
 
 

  
JUSTIFICACIÓN:                                                                CUMPLE               NO CUMPLE 
 
IMPORTANCIA Y ACTUALIDAD 
 
BENEFICIARIOS  
 
FACTIBILIDAD 
 

ALCANCE:                                                                CUMPLE               NO CUMPLE 
ESTA DEFINIDO 
 
 

x 

x 

x 

x 

x 
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MARCO TEÓRICO:    
 FUNDAMENTACIÓN TEÓRICA                                            SI                                 NO 
DESCRIBE EL PROYECTO A REALIZAR 
 
 
TEMARIO TENTATIVO:                                                      CUMPLE               NO CUMPLE 
 
ANTECEDENTES, FUNDAMENTACIÓN TEÓRICA 
 
ANÁLISIS Y SOLUCIONES PARA EL PROYECTO 
 
APLICACIÓN DE SOLUCIONES   
 
EVALUACIÓN DE LAS SOLUCIONES  
 

 
TIPO DE INVESTIGACIÓN PLANTEADA   

De primera instancia es necesario aclarar que para el presente proyecto es una aplicación 

sistemática de los recursos del conocimiento científico al proceso que necesita cada 

individuo para adquirir y utilizar conocimientos. Si el modelo responde a una concepción 

didáctica y pedagógica se apropiara a los fundamentos de elementos que esta ciencia 

brinda y será el sustento teórico 

OBSERVACIONES   :      ………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………….. 

            MÉTODOS DE INVESTIGACIÓN UTILIZADOS 

 Métodos experimentales: se identifican las características que se estudiaran 

llevado a cabo en laboratorios donde las variables podrán ser estudiadas y controladas con 

el fin de observar sus resultados evitando que con el pasar del tiempo exista factores e 

intervenciones limitando el desarrollo de la investigación. 

Métodos explicativos: su objetivo principal es dar sentido de comprensión o 

entendimiento, respondiendo a las preguntas ¿Por qué ocurre?, ¿En qué condiciones 

ocurre? generando información detallada la cual nos ayudara a entender mejor el porqué 

de las cosas y de igual forma explicar algunas formas de solucionar problemas si se 

presentan. 

x 

x 

x 

x 

x 
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OBSERVACIONES   :      ------------------------------------------------------------------------------------------
--- 
-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
---- 
-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--- 
-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
--- 

 
CRONOGRAMA  :       

 
 

 
OBSERVACIONES   :      ------------------------------------------------------------------------------------------
--- 
-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
---- 
-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
---- 
 FUENTES DE INFORMACIÓN:     -----------------------------------------------------------------------------
-- 
-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
---- 
 

RECURSOS:                                                            CUMPLE               NO CUMPLE 
 
 

x 
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HUMANOS  
 
 
ECONÓMICOS  
 
 
MATERIALES 
 

 
PERFIL DE PROYECTO DE GRADO 
 
   
                        Aceptado 
 

 
Negado    el diseño de investigación por las 

siguientes razones: 
 
a) ------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
     ----------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
    ------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
 
b) ------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
    -------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
    -------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
 
c)  ------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
    --------------------------------------------------------------------------------------------------------------------  
      ------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
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