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1.- Tema de investigacion

Estudio de ia capacidad productiva dei taller se soldadura de la carera de mecanica
industrial dal I1SUCT

2.- Problema de investigacidon

La capacicad en el taller de soldadura es amplia ya gue coniamos con varios procesos de
soldadura y tenemos horas vacias en la que los estudiantes reciben clases con olras materias
educativas v el taller esta en reposo.

2.1.- Definicién y diagnéstico del problema de investigacion

Analizaremos los procesos de soldadura, si es viable Iniclar una secugncia de produccion
utilizando las maquinas, y oplimizando recursos como mang de obra ya que los estudiantes
realizarian practicas pre profesionales v a su vez aplicar conocimientos adguiridos en clase y
conllevarla a experiencia laboral.

Encontraremos alcances de produccion por cada tipo y procezo de soidadura analisis
secuencial en produccidn con orden y esquema en la distribucidn de tareas asignadas

2.2.- Preguntas de investigacion
= :Que beneficios se oblendria a implementar?
s ;i Qué parametros se wiiliza para cada proceso de soldadura?
= Cudes son las inspecciones de soldadura gue s& encuentran entre nuesiras
posibilidadas?
= Posibles averias u tiempos muertos en produccion?
= JComo evitar ese defecio y posible solucion de soldadura?
s« JComo minimizar nesgos y optimizar tiempo?

3.1.- Objetive Ganeral
Analizar los procesos existentes en el taller de soldadura mediante el estudic de la
fabricacion de un preducto para determinar Ia capacidad del taller,

3.2.- Objetivos Especificos
» Establecer Normativas y parameiros en cada proceso de soldadura.
¢ Definir personal previamente capacitade para cada proceso.
s Dafinir una planificacién de produccidn,
s Analizar tiempos por cada operario y maquina
o \erificacion de calidad de soladura por medio de inspeccion visual,
» Definimos posibles averias u defectos recurrentes mediante inspecciones de
soldadura.
» Analisis de las causas de defectos encontrados.
s Andlicis de consecusncias de los defectos ancontrados.
# Definicidn de parametros para evitar los defectos de soldadura.
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4.- Justificacion

Al tener una produccidn an el taller de soldadura, cbtendriamos como beneficio; mayor
aprendizaje y capacidad de desenvolvimiento en el area laboral,

En la industria la seoldadura ha desempefiade un papel significative & importante,
debido ya gue todos los procesos cumplean un papel especifico v modo de empleo

Este proyecto tiene come finalidad realizar analisis comparativos de los procesos de
soldadura si es factible aplicar en el ISUCT, dedicados a poder realizar sus practicas y
establecer la relacion de compefiividad en mercado.

La informacion oblenida por esle proyecte de investigacion nos ayudaria a los
estudiantes de la carrera de mecanica industrial que realicen sus practicas en &l taller de
soldadura va que se oblendria resultadeos en benaficio da la misma institucidn,

Este estudio sera factible, ya que se cuenta con el taller de soldadura, eguipos
necesanos como a soldadora para cada proceso, agemas contamos con el parsonal docente
dispuesto a poner en marcha esta proyecto de produccién,

Esto nos beneficiaria en aumertar la eficiencia estudiantil y perfeccionar los
conocimientos de los estudiantes para su formacion profesional para su desempefio en el
amblito laberal.

5.- Estado del Arte
Realizamos una recopilacion de informacién sobre los defectos que se encontrara en
la investigacidén, ¥ que se produjeron en olros paises de investigacion.

En "productividad en la soldadura” por el Institule Asteco obtenemes directrices en
dgeterminacion en productividad en cadena produciiva optimizacién de tlempos y calidad de la
misma Sinstitite Asteco v Sandvik Coromant)

En “'procesos industrizles en soldadura® analiza los procesos de soldaduda que se
encajan en la industria bajo principios v fundamentos y aplicaciones en funcidn a esfuarzo y
daformacidn.(£abara Espana 1592)

Del Proyecto de tesis "Optimizacién Productividad Soldadura en construccidén naval”
se evaloa el efecto que tienen las disconfinuidades en procesos de soldadura como son el
rendimiento por fusidn, fa seleccién de los materiales, el tipo de acaro, el lipo de procedimiento,
gle, (ESPOL FIFCM Maval)

En gl provects "Estudio de los procesos de soldadura en la industria: Analisis casos
practicos” se enfoca en el analisis de procesos de soldadura que encajan con el proyecto de
investigacion en curso.[Lorenzo Tena & Torralbo Gavilan, 2013)

6.- Temario Tentativo
= Nomafivas da soldadura aplicadas a 2 investigacidn,
= Paramefros de soldadura en cada proceso
& Planificacidn de soldadura,
s |nspeccionas de seldadura v contral de calidad.
s Andlisis de posibles averias
=« Causas y soluciones a defectos encontrados en la investigacidn.

7.- Diserio de la investigacion
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7.1.- Tipo de investigacion

Investigacidn Exploratoria: La investigacion parte de una vision empresarial yva que se
busca implementar produccion y obtencion de beneficios al estudiante.

Investigacion Explicativa: La investigacion parte de un analisis de cada proceso de
soldadura para la oblencion de resultados en liempo hora de cada maguina asi como también
modo de empleo e implementaciones parametros de ser el caso necesano).

7.2. Fuentes
Fuentes Primarias:

» Observacidn del taller de soldadura, inventario global de maguinas de soldar,

* Inspeccion de soldadura, implementacidn de normativas bajo parametros en
control de calidad.

* Enirevistas a poblacion, estudiantes y docentes, establecemos cuales son los
defectns de soldadura que se presentan en los estudiantes/docentas en el
ISUCTMecanica Industriall Scldadura.

Fuentes Secundarias:

* Manual de uso de las maquinas soldadoras, en el cuales se encueniran
parametros establacidos por el fabricante de las maquinas.

» Encargados de las maquinas soldadoras, las personas que ulilizan las
maguinas con regularidad conocen el comportamiento de las maguinas por su
expanancia,

7.3.- Métodos de investigacion

El matodo deductive apreciamos que al implamentar este proceso no sole conviena para el
desarrollo practico del estudiante sino ser de mucha ayuda al docente al ya estar vinculado
an el ambito competitivo de produccidn en &l mercado.

7.4.- Técnicas de recoleccion de la informacion

* \erbales

‘Docantesfencargados de [as maguinas especalzados en soldadura
= Oculares

“Inspeccitn visual a las maguinas de soldadura

*Documentales

*Tenemos una recopilacidn da docurnentos tanto de normativas,
parametros, *informacion de Internet, asi como investigaciones pravias a
nuesiro proyecto.

s Prugbas selectivas
*Control de calidad,
*Analisis comparativos entre las maquinas por nuastra pericia al
inspeccionar soldaduras.

o Fisicas
*Pruebas de soldadura y las inspecciones de soldeo

s Muestreo estadistico
*Las pruebas lengan una secuencia logica
*Entrevistas nuestra poblacidn del instituto (Area de soldadura)
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8.1.- Cronograma
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Actividad Duracién | Fecha de Inicio | Fecha de Finalizacion
1. Definicion del Proyecto 1semana | 01/10/2024 | 07/10/2024
2. Revision Bibliografica 2 semanas | 08/10/2024 | 21/10/2024
3. Disefio de Metodologia 1semana | 22/10/2024 | 28/10/2024
4. Recoleccion de Datos 3 semanas | 29/10/2024 | 18/11/2024
5. Andlisis de Datos 2 semanas | 19/11,/2024 | 02/12/2024
6. Redaccidn del Informe 2 semanas | 03/12/2024 16/12/2024
7. Revision y Correcciones 1semana | 17/12/2024 23/12/2024
8. Presentacion de Resultados | 1semana | 24/12/2024 30/12/2024
8.2.- Recursos
8.2.1.-Talento humano
Tabla 1.
Participantes en ef proyecto da investigacion
Me FParticipantes Rol a desempenar en Carrera
el proyecto
"1 | David Cangas Investigador " Mecanica Industrial
2 | Dario Quisaguano Investigador Mecanica Industrial
31 | Leonardo Beltran Tutor Mecanica Industrial
Fuente; Propia

8.2.2.- Materiales y Costos

Tabla 2.

ftem | Recursos Materiales requerldn-a.l Costos

1 " Taller da soidadura 200
2 | Equipos fotograficos so
3 | Consumibles i 40
4 | Materia prima o 100

Fuenta: Pmﬁa.
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B.3.- Fuentes de informacidn
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