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1.- Tema de investigacion

Evaluacion de Técnicas Avanzadas de Soldadura: Soldadura por Friccidn y Soldadura
Laser.

2.- Problema de investigacion

Es fundamental investigar como las técnicas de soldadura por friccion y laser
contribuyen al desarrollo de habilidades y competencias en el tema laboral. ;De qué
manera estas tecnologias pueden mejorar la comprension tanto teorica como practica
de los procesos de soldadura y preparar a los estudiantes para enfrentar las
demandas del mercado laboral en la manufactura avanzada?

Ademas, es necesario analizar cdmo la ensefianza de estas técnicas impacta la
capacidad de los estudiantes para realizar soldaduras de alta calidad en una variedad
de materiales. ,Qué métodos se pueden utilizar para evaluar y medir el nivel de
competencia técnica alcanzado por los estudiantes al trabajar con estas tecnologias

avanzadas?
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2.1.- Definicion y diagnostico del problema de investigacion

La integracién de técnicas avanzadas como la soldadura por friccion y laser en los
programas academicos de soldadura enfrenta multiples retos: una brecha en las
competencias tecnicas de los estudiantes, falta de infraestructura adecuada, y la
necesidad de actualizar el curriculo para incluir estos procesos. Esto limita la
preparacion de los estudiantes para enfrentar los requisitos del mercado laboral,
gspecialmente en seclores industriales que demandan habilidades avanzadas. La
investigacion de como estas tecnologias avanzadas pueden mejorar el aprendizaje y
desarrollo de habilidades de los estudiantes es crucial para adaptar los programas
educativos a las necesidades de la industria moderna y garantizar que los egresados

sean competitivos en el mercado laboral.

2.2.- Preguntas de investigacion

:Como ayuda la ensefianza de estas técnicas a comprender mejor los
principios de [a soldadura?

£Cudles son los beneficios a large plazo en términos de formacion de los
estudiantes y preparacion para el mercado laboral?

{Cuales son aspectos técnicos del proceso de soldadura por Friccidn y
Soldadura Laser que se debe tener presente para utilizar estos procesos de
soldadura?

4Cuales son las normas de seguridad y cuidado del medio ambiente al
trabajar con estos procesos de soldadura?

£Qué proceso de soldadura es el mas adecuado y empleado en la industria?

3.-Objetivos de la investigacion
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3.1.- Objetive General

Evaluar los procesos de soldadura por friccion y soldadura laser, mediante un analisis
tedrico para determinar la importancia de la ensefianza e impacto en el desarrollo de
competencias y habilidades técnicas de los estudiantes de la Carrera de Mecanica

Industrial en el ambito laboral.

3.2.- Objetivos Especificos

= Describir los fundamentos tedricos de la soldadura por friccién y la soldadura
laser, identificando sus principios de funcionamiento, aplicaciones y ventajas
dentro del contexto industrial,

= Analizar comparativamente los procesos de soldadura por friccion y soldadura
laser, considerando aspectos tecnicos como la eficiencia, precision, materiales
utilizados y condiciones operativas.

« Determinar el impacto de la ensefianza de estos procesos de soldadura en la
formacion profesional de los estudiantes de la Carrera de Mecanica Industrial,
en terminos de preparacién para el entorno laboral.

4.- Justificacion

La evaluacion de tecnicas avanzadas de soldadura como |a soldadura por friccién y
la soldadura laser es fundamental tanto para mejorar los procesos formativos como
para responder a las demandas del mercado laboral. La investigacion permitira
comprender como estas tecnologias pueden ser efectivamente integradas en los
procesos desde un enfoque tedrico y practico, y como contribuyen a mejorar la
formacion técnica de los estudiantes, asegurando su preparacion para los desafios
y necesidades de la industria moderna. Esta evaluacién no solo favorecera la
empleabilidad de los egresados, sino que también contribuira a la competitividad de
las industrias mediante el perfeccionamiento de los procesos de soldadura
avanzados.

5.- Estado del Arte
Orza. (1998): Un haz laser, en la practica, no tiene inercia y es posible enfocarlo con
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precision optica. Consecuentemente, los laseres son ideales para su adaptacion a
técnicas de control automatico y aplicaciones de procesado rapido de formas
complejas.

Sahin et al. (2015): Estudiaron el comportamiento mecanico de uniones de aluminio
y acero inoxidable obtenidas por soldadura por friccion. Concluyeron que la friccion
permite una excelente calidad de soldadura, con propiedades mecanicas mejoradas.

Liu et al. (2017): Proporcionaron un analisis de las técnicas de soldadura por friccidn
en aleaciones de titanio, destacando sus propiedades mecanicas superiores, como la
resistencia a la fatiga.

Osbaldo M. (2013): La tecnolegia de soldadura laser es relativamente reciente y ha
contado en las dltimas décadas con un desarrollo fuerte para mejorar la tecnologia.

Dirk F. de Lange. (2013): La formacion de este agujeroc es posible por la evaporacion
del metal, que causa una presién en la superficie cuando ésta se calienta a
temperaturas arriba de la temperatura estandar de evaporacion del material.

Horwitz, Henry. (1997): La soldadura por friccion, SFR* (en inglés friction welding,
FRW), es un proceso en estado sdlido en el cual se obtiene la coalescencia mediante
una combinacion de calor por friccion y presion,

Houldcroft P.T. (1980): El calor se induce mediante el frotamiento mecanico entre las
dos superficies, generalmente por la rotacion de una parte con respecto a la otra, a fin
de elevar la temperatura en la interface de unién hasta un rango de trabajo caliente
para los metales involucrados.

6.- Temario Tentativo

Unidad 1: Introduccion a la Soldadura

Unidad 2: Soldadura por Friccidn (Friction Welding)
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Unidad 3: Soldadura Laser (Laser Welding)
Unidad 4; Comparacion de Técnicas Avanzadas de Soldadura

Unidad 5: Impacto Ambiental y Sostenibilidad en los Procesos de Soldadura

7.~ Disefio de la investigacién

7.1.= Tipo de investigacidn

"EN FUNCION A SU PROPOSITO
Tedrica X

Aplicada Tecnoldgica

Aplicada cientifica o

3 N
4

TECNOLOGICA 1 2
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tecnologia laboratorio simulacién concept
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| ® | TRL 3 Prueba de
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TRL 4: Componentas

validados
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FOR 5U NIVEL DE PROFUNDIDAD | Egg‘ LOS MEDIOS PARA OBTENER

: = | |patos 0000
Exploratoria O | Documental %
Descriptiva B | Decampo

Explicativa O Laboratorio

Correlacional O

FOR LA NATURALEZA DE LOS DATOS SEGUN EL TIPO DE INFERENCIA

Cualitativa ¥ | Deductivo

Cuantifativa - | Hipotético o
;EEI.EEEEH;M DE MAMIPULACION DE Inductiva "
Experimental O | Analitico O
Cuasiexperimental O | Sintético O
Mo experimental & | Estadistico | o

7.2.- Métodos de investigacion

El método cualitativo es adecuado para comprender cémo los estudiantes y docantes perciben
la ensefianza y el impacto del uso de soldadura por friccion y soldadura ldser en el desarrollo
de competencias técnicas en la carrera de Mecdnica Industrial, activamente en la
experimentacion y en la recoleccion de datos, facilitando el aprendizaje de conceplos
avanzados de soldadura de forma accesible. Ademds, proporciona resultados practicos que
pueden ser aplicados en proyectos industriales reales.

7.3.-Técnicas de recoleccidn de la informacion
+« Rewvision da la Literatura:

Revisa estudics prevics y articulos técnicos sobre ambas técnicas para entender sus
caracteristicas, ventajas y desventajas.

Consulta fuentes como revistas cientificas, libros especializados y patentes para obtener
infermacion actualizada.

» Obsarvacion:

Observar el compartamiento, el desempefio técnico y el nivel de participacion de operarios
durante la ejecucidn practica de soldadura por friccién y soldadura laser.,

- Entrevista:

Obtenar informacidn sabre las percepciones, experiencias y valoraciones en el ambito laboral,
para la aplicacién y ensefianza de la soldadura per friccidn (FSW) y soldadura laser.

Andlisls de Datos:
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Compara los resuftados cbtenidos para ambas técnicas. Por ejemplo, analiza la

resistencia de la soldadura, la uniformidad del corddn, |a presencia de defectos
y la estabilidad térmica.

Realiza un andlisis estadistico para determinar si hay diferencias significativas entre

los dos métodos en cuanto a las propiedades mecanicas, tiempos de proceso y costos,

B8.- Marco administrative

B8.1.- Cronograma

Para realizar el cronograma se debe utilizar el SW Project o Excel. (Se sugiere hacer uso del editable
Excel adjunto *5,1 Diagrama de Ganit”)

Evaluacidn de Tecnicas Avancadas de Solds

_,H-:lnl:-rl- del estudiante:
1- Ermk Mauricio Vilerois Jara

Inicio del Pros| 17035005
Semana &
IT de marco 2024 24 do marso 2025 hlh'zﬂq

i till“l‘lili‘iiiiilillaljtiﬂ.
TEMA: PRESUPLES]INICIO  |FIN L | Jﬂlﬂhﬂ!l‘r!nL!’!:'ﬂ'ld
Diadinicion del tema de inveptigacidn Trz0es| moazes )
Aderitific soitn del pioblema de swestigacidn 1arc2028] e
Fuaision de la iteratura ZOPICH 2025 | 20MIBRZUZS i
Foemudacidn de los obisthos HNH2028| ZIMR0E
igtilicacidn del eshudio ZEMEN2025) 23T
" Selecicn de lametodokogia TIH025| ZENNZ0LS
Dizefio del cromograma de irvestigacidn DREIAS | 2TMCNRRIE
Elsboiaciain gl paelil &8 iri# £ acibn ZRON2028] O12025
Fresentasidn del perfil 02028 | D2RH2020.
|Entiega final ‘“""""I_'_
I
|
8.2.- Recursos
8.2.1.-Talento humano
Tabia 1.
th.lc.l;mnies an & proyeclo de mwr.gauﬂn

Participantes | Rel a desempefar en el Carrera
| proyecto
Erick Mauricio Valencia Jara | Investigador Mecanica Industrial
Leonardo Beltran Tutor Mecanica Industrial

Z| th &) @ K| =

Fuenta: Propia,
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B.2.2.- Materiales y Costos

T;:J::rim maleriales requendas para el desarrolio del proyeclo de investigacion.
!’ﬁam - Recursos Materiales requeridos Lﬁmm
1 Catdlogos de saldadura 30
2| Alquiler de equipos de soldadura | $30
3 Contratacién de saervicios $50
4
£ = P i
Fuemnte: Propia
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s AMALISIS Vd

e DELIMITACION.

PLANTEAMIENTO DE OBJETIVOS:

GENERALES:

REFLEJA LOS CAMBIOS QUE SE ESPERA LOGRAR CON LA INTERVENCION DEL PROYECTO
sl /" NO
Z

=

ESPECIFICOS:

GUARDA RELACION CON EL OBJETIVO GENERAL PLANTEADO
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y

X
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sl NO

EUMF‘}E NO CUMPLE
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JUSTIFICACION. ]

ESTADO DEL ARTE. vd

TEMARIO TENTATIVO.

DISEND DE LA INVESTIGACION.

N\
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MARCO ADMINISTRATIVO,

TIPO DE INVESTIGACION PLANTEADA
OBSERVACIONES:

METODOS DE INVESTIGACION UTILIZADOS:
OBSERVACIONES:.. G e R R A

CRONOGRAMA:
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=
MATERIALES /
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Negado el disefio de investigacion por las
siguientes razones:

ESTUDIO REALIZADO POR EL DIRECTOR DEL PROYECTO DE INVEST ION: /

NOMBRE Y FIRMA DEL DIRECTOR: /‘ P &/J /

& 5 @ 2o
DIA MES ANO
FECHA DE ENTREGA DE ANTEPROYECTO




