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1.- Tema de investigacion

Analisis comparativo de la eficiencia de! proceso de soldadura por pulsaciones en aluminio
en las maquinas soldadoras transteel 2700 y tps 320 .

2.- Problema de investigacion

En el campo educativo, de manera mas precisa en los institutos técnicos superiores,
técnicos universitarios y tecnologicos, existen varias necesidades académicas que suelen
pasar desapercibidas en el area tedrica-practica que, si bien obtienen una respuesta
general, requiere el respaldo de informacion analizada de forma especifica, los estudiantes
del ISUCT realizan practicas en los laboratorios de soldadura como parte de su malla de
estudios, dichas préacticas suelen basarse en informacion general con probetas de ejemplo,
para el respaldo de la utilizacion de las maquinas transteel 2700 y tps 320 en el area de
soldadura, se desarrollara en este proyecto de investigacién matrices de comparacion y
cuadros de eficiencia con respecto a cada maquina, esto incluirad la relacién que tiene la
eficiencia en lo que se refiere a costos de material, costos de produccidn, tiempos de
produccién y calidad del cordén de soldadura ai igual que se estipulara que proceso
presenta mas defectos y los parametros que se deben a tomar en cuenta para trabajar en
aluminio. De esta forma se busca dar una guia para que los futuros profesionales tomen
parametros tabulados al momento de realizar una practica y sepan identificar que
maguinaria resulta mas dptima para sus requerimientos asi también como tomar en cuenta
el tipo de material a trabajar. Esto no solo influye en el ambito educativo, ya que a su vez se
impulsa a que desarrolien aptitudes en cuanto 2 mejorar su rendimiento que en un futuro
aportara en su desemperio laboral.

2.1.- Deflniclién y diagnéstico del problema de investigacién

Inclusive para aquetlos técnicos con conocimientos en la soldadura de aceros, el soldeo ds
las aleaciones de aluminio puede desplegar un verdadero reto. Factores como la velocidad
de soldeo, conductividad térmica y el menor punto de fusion puede resultar en dafios o fallas
de eficiencia en la soldadura. Para superar estos retos, los operarios necesitan contar con
tablas que sujeten variables operativas definidas (Osorio & Ortega, 2017).

En la actualidad el poder estabilizar de forma adecuada variables como: costos de
produccién, costos de material, calidad del preducto, velocidad de produccidn, eficacia del
producto, entre otros, son de caracter sumamente importante ya que dia con dia las
empresas buscan personal que optimice su produccion referente a inversién, ganancias y
produccion. Esto hace que cada vez aquellos que se dedican a las ramas técnicas, estén en
la necesidad de dominar variables operativas y que identifiquen los tipos de produccién mas
optimos para la realizacion de cada rol que desempefaran (Perez & Carvalho, 2016}.



2.2.- Preguntas de investigacién

¢Que tipo de investigacion se implementara en la investigacidn a realizar y que tipo de
informacion se recopilard para desarrollar el paper?

$Qué tipo de soldadura resulta mas recomendable para soldar en aluminic de bajos
espesores?

¢ Cual es la diferencia que existen entre las maquinas transteel 2700 y tps 320 i hablando en
relaciéon a la calidad de un producto final?

{Qué tipo de ensayos destructivos y no destructivos se deben emplear para evaluar ta
eficiencia de la soldadura en ambas maquinas?

L Quée beneficios brinda el realizar una comparacién de soldaduras generada en dos
maquinas soldadoras distintas?

3.-Objetivos de la investigacion

3.1.- Objetivo General

Analizar de forma comparativa la eficiencia de |a soldadura en aluminio por pulsaciones
producida en las maquinas soldadoras transteel 2700 y tps 320 i, por medio del desarrollo
de pruebas practicas en los talleres del ISUCT y la tabulacién de datos obtenidos en ambos
procesos, para determinar variables que permitan el uso éptimo de cada maquina con
relacion teniendo en consideracion las variables operativas que se definiran.

3.2.- Objetivos Especificos

Recopilar y analizar la informacidn bibliogréfica obtenida en investigaciones anteriores
referentes a soldaduras con aluminio y procesos de soldadura en maquinas soldadoras de
manera que sirva de guia para un punto de partida de la investigacion.

Realizar ensayos destructivos y no destructivos aplicados en probetas de aluminio soldadas
segun los parametros de soldadura, para determinar la eficiencia del cordén de soldadura
que se genera al emplear cada maquina respectivamente,

Elaborar cuadros comparativos determinando la eficiencia de la soldadura con respecto a
parametros de soldadura como velocidad, cantidad de gas, tipo de material de aporte y
espesor.

Desarrollar matrices de comparacion con los resultados generales de los ensayos realizados
a las probetas, para establecer las ventajas y desventajas que ofrece el producto final
producido por cada maquina.



4.- Justificacion

El campo industrial enfocado a la soldadura se ha ido desarrollando a través de los afios,
trayendo consigo |a busqueda de variables operativas verificadas que se requieran para
soldar los diferentes tipos de materiales que, en esta investigacion, sera el aluminio, las
variables antes de implementarse en el desarrollo de un trabajo de soidadura deben ser
investigadas, a fin de que los resultados sean apropiados y con un margen de error minimo.

En la actualidad, Existen varias maquinas de soldadura, algunas de ellas destinadas a un
solo tipo de soldadura y existen otra que abarcan mas de dos procesos de soldadura, pero,
asi como se van creando maquinas mas sofisticadas, se debe tomar en cuenta el grado de
calidad que estas nos ofrecen en cuanto a resultados. Realizar un analisis comparativo de la
eficacia de la soldadura entre ambas maguinas, permite establecer variables operativas
dptimas para la utilizacién de un operario dependiendo del trabajo que se quiera realizar.

5.- Estado del Arte

La implementacion de formatos que contengan variables operativas con respecto a la
eficacia de un corddn de soldadura, permite que al momento de que operarios se dispongan
a realizar un trabajo de soldadura, puedan adelantarse a la calidad de los resultados y
optimizar factores como tiempo, costo y calidad. Ya que seran guiados con las variables que
han sido investigadas y establecidas como las de mayor eficacia. Esto brinda resultados
constantes, eficientes y productivos (Salazar, 2017).

Pese que, a nivel internacional, se aplican procesos de soldadura aprobados por
estandares registrados, en varios sectores industriales dedicados a la soldadura no ha sido
expuesta la importancia de establecer la eficiencia de la soldadura y los beneficios que esto
trae consigo. Un ejemplo de esto es el mejor manejo de las técnicas de soldeo por medio del
lineamiento de variables para la obtencion de resultados optimos en calidad (Guzman,
Escobar, Hoyos, & Montoya, 2019)

Inclusive para aquellos expertos en la soldadura de mariales, el soldar los diferentes tipos
de aleaciones que abarca el aluminio puede representar un verdadero desafio a los ojos de
los operadores. En aspecto como conductividad termina y punto de fusion inferior de dichas
aieaciones, puede terminar facilmente en la produccion de perforaciones, impurezas y
escasa eficiencia en los resultados, a menos que los operarios estén prestos a utilizar las
variables operativas prescritas, Para superar dichas incertidumbres y retos que se expresan
al momento de realizar un trabajo de soldadura, los operarios requieren seguir valores
tabulados apropiadamente con datos operativos definidos (Osorio & Ortega, 2017)

6.- Temario Tentativo



- Informacion para punto de partida de la investigacion.
- Qué es un proceso de soldadura por pulsaciones.

- Qué es una maquina transtee! 2700.

- Qué es una maquina transteel tps 320 .

- Qué tipo de material se empleara y su espesor.

- Qué tipo de juntas se elaborara en las probetas.

- Qué tipos de ensayos destructivos y no destructivos se aplicaran.

7.- Disenio de la investigacion
7.1.- Tipe de investigacion

Investigacion Descriptiva: Fundamentalmente consiste en caracterizar un fendmeno o
situacién concreta indicando sus rasges mas peculiares o diferenciadores. Su objetivo
consiste en liegar a conocer las situaciones, costumbres y actitudes predominantes a traves
de la descripcién exacta de las actividades, objetos, procesos y personas. No solo se centra
en la recoleccion de datos, sino a la prediccidn e identificacién de las relaciones que existen
entre dos o mas variables.

Los datos descriptivos se expresan en términos cualitativos y cuantitativos.

Investigacion Exploratoria: Corresponde a los primeros acercamientos que se da a un
tema especifico antes de abordario en un trabajo investigativo mas profundo. Dicha
investigacion se efectia sobre un tema poco estudiado u objeto desconocido, por lo que sus
resultados constituyen una visién aproximada de dicho objeto, es decir, un nivel superficial
de conocimiento. Este tipo de investigacion, pueden ser:

- Dirigidos a la formulacién mas precisa de un problema de investigacion.

- Conducentes al planteamiento de una hipétesis: cuando se desconoce al objeto de
estudio resulta difici! formular hipotesis acerca del mismo.

Investigacion Explicativa: Mediante el establecimiento de relaciones causa-efecto este tipo
de investigacién se encarga de buscar el porqué de los hechos. En este sentido, los
estudios explicativos pueden ocuparse tanto de la determinacion de las causas
(investigacidén-post facto), como de los efectos (investigacién-experimental), mediante la
prueba de hipdtesis. Sus resultados y conclusiones constituyen el nivel mas profundo de
conocimientos.

7.2. Fuentes

¢« Fuentes primarias:

- MAquinas soldadoras transteel 2700 y tps 3201.



- Probetas de aluminio.

- Ensayos destructivos y no destructivos.

+ Fuentes secundarias:

Manual de Soldadura (Venetool, 2017),

Pruebas y ensayos destructivos, inspeccion de soldadura (Ferrepro, 2019).

Estudio de la soldabilidad del aluminio (Osorio & Ortega, 2017).

Tipos de uniones soldadas (Federacion de ensefianza, Andaiucia, 2016)

7.3.- Meétodos de investigacion
Investigacién Bibliografica:
Recopilar y analizar la informacion bibliografica obtenida en investigaciones.

Se recopilara y analizara la informacion bibliografica obtenida ya que dicha informacién
sera empleada en la investigacion como punto de partida para el comienzo del paper, con
esto se verificard que los datos obtenidos en la investigacidn sean apropiados para la
comparacion de la eficiencia de la soldadura.

Investigacién de campo:;

Realizar ensayos destructivos y no destructivos en probetas de aluminio soldadas segun

parametros de soldadura generales para determinar ia eficiencia del corddn de soldadura.
Se elaboraran probetas de aluminio soldadas por pulsacién en las maquinas transteel

2700 y tps 320 i de acuerdo a parametros de soldadura en aluminio para posteriormente

aplicar ensayos tanto destructivos como no destructivos, esto a fin de tabular los datos con

respecto a la eficiencia que se obtenga de cada cordén de soldadura.

Analisis y comparacién de datos:

Desarrollar matrices de comparacién y cuadros comparativos que determinen la eficiencia

de la soldadura y las ventajas y desventajas que ofrece el producto final de cada maquina.
Con los datos obtenidos de los ensayos en pruebas practicas se procedera como punto

final a la elaboracién de matrices de comparacion y cuadros comparativos en [os que se

establecerdn la eficiencia de soldadura de cada maquina, determinando los campos

positivos y negativos que conllevan, asi tambien como las ventajas y desventajas que nos

ofrece cada una de ellas.



7.4.- Técnicas de recoleccion de la informacioén

Oculares: Por medio del aspecto visual se identificara las caracteristicas superficiales que
se obtengan de pruebas practicas, antes y después de aplicar los ensayos destructivos y no
destructivos.

Técnicas oculares a implementar en la recoleccién de informacion.
¢ QObservacién.
» Comparacioén o confrontacion.
» Revisién selectiva

Documentales: Recopilar muestras fisicas como evidencia para la investigacién que se
esta realizando.

» Comprobacidn.
* Revision analitica.

Fisicas: Tabular los resultados obtenidos en la parte practica los cuales puedan ser
apreciados de forma fisica y analitica, mismo que se basa en la revision de la calidad del
corddon de soldadura, continuidad del cordon, limpieza y pureza del corddn, y aspecto de
penetraciéon y acabado. Estos aspectos influiran de forma directa para establecer la
comparacion de eficiencia de la soldadura.

Se aplica de la siguiente manera:

Analisis.
Conciliacién.
Confirmacion.
Calculo.
Tabulacién.

Pruebas selectivas: Con la implementacion de pruebas selectivas, en este caso el uso de
ensayos destructivos y no destructivos. Se establecen los puntos en donde se tiene mas
relevancia tomar en consideracion las variables obtenidas y se los puede clasificar de
acuerdo a su grado de intervencion e importancia.

Los tipos de ensayos que se emplearan son:

« Ensayo de inspeccion visual. {(no destructivo)
+ Ensayo de tintes penetrantes. (no destructivo)
» Ensayo de ultrasonidos. (no destructivo)

» Ensayo de doblez de raiz {destructivo)

» Ensayo de traccién {destructivo)



8.- Marco administrativo

8.1.- Cronograma

8.2.- Recursos y materiales

en el proyecto
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8.2.1.-Talento humano
Tabla 1.
Participantes en el proyecto de investigacién.
Ne Participantes Rol a desempenar Carrera

Changoluisa Brandon

Tesista investigador

Mecanica Industrial

2 | Vicente Carlos

Tutor de tesis

Mecanica Industrial

8.2.2.- Materiales

Tabla 2.

Fuente: Propia.

Recursos materiales requeridos para el desarrollo del proyecto de investigacion.

Item

Recursos Materiales requeridos

1

Taller de maquinas-herramientas

Laboratorio de Soldadura

Maquinas soldadoras transteel 2700 y tps 320 |

2
3
1

Magquina de Inspeccién de Ultrasonidos




Maquina Universal

Tintes penetrantes

Varilla de material de Aporte

Probetas de Aluminio

w0 o =~ &

Herramientas de limpieza

10 Herramientas manuales

11 Equipo de proteccidn persenal

Fuente: Propia.

8.2.3.-Econémicos

El proyecto de titulacion en cuanto al aspecto economico estara financiado por el tesista:
CHANGOLUISA LINCANGO BRANDON JAVIER. El cual realizo un aporte monetario de
900.00% (novecientos dolares con cero centavos). Valor el cual se encuentra dentro del
rango establecido por el ISUCT.
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