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1.- Temade investigacion
Andlisis de produccién de la soldadora Transsteel 2700c mv-multiprocesos

Fronius

2.- Problema de investigacion

En los Ultimos afios las pequefas y grandes empresa han sufrido un incremento en el
campo laboral de soldadura, acorde con las exigencias que el medio les presenta, sin
poseer un nivel suficiente en la tecnologia presente en la industria, necesarias para
cumplir con expectativas de un mercado exigente y cambiante. La competencia
existente en el entorno, obliga al avance tecnolégico, por procesos productivos mas
eficientes, debido a los altos estandares de calidad y a la disminucién de tiempos de

trabajo.

En los centros de estudios superiores no se posee tecnologia que permita ensefiar
procesos productivos acordes a las exigencias actuales del mercado, la cual requiere

altos niveles de productividad y calidad.

Los tiempos de produccién son elevados y no permite generar una calidad consistente
en cada producto y un aumento en los volimenes de produccion, el mismo que refleja
altos costes de manufactura, razén por la cual nos lleva a analizar, evaluar y
determinar los principales factores que influyen en los procesos SMAW, GMAW vy
GTAW para que la produccién no disminuya, sino, por el contrario que estos impulsen

a tener un crecimiento productivo.
2.1.- Definicion y diagnéstico del problema de investigacion

En la actualidad, dado el dinamismo y la incertidumbre del entorno competitivo, resulta
necesario realizar un mayor énfasis en la actividad productiva, reconociendo su
caracter estratégico y tomando conciencia de su potencial contribucién al éxito
empresarial. Diferentes autores consideran distintas prioridades de fabricacion; la
mayor parte de ellos coincide en citar el coste, la flexibilidad, la calidad y las entregas
como principales prioridades de fabricacion, pero no se conoce ninguna empresa que

haya sido, capaz de desarrollar una ventaja competitiva sostenible a traves,



Unicamente, de equipos tecnoldgicamente superiores (HAYES, WHEELWRIGHT, &
CLARK, 1998)

El uso de sistemas automatizados, permite la mejora del proceso de soldadura, de
esta manera se genera el aumento de la calidad de los cordones. (Pacheco, 2007)
Observando que en la industria ecuatoriana la gran mayoria de productores realiza de

manera manual, la confiabilidad de cordon de soldadura es baja

El Ecuador es un pais en vias de desarrollo que tiene como eficiencia los costos y la
competencia en el entorno, con lo cual las utilidades se ven reducidas drasticamente.
(Friedrich Ebert Stifung, 2019)

Por medio de un andlisis de un proceso de soldadura, con el uso de distinta maquinaria
se determinard la causa y el efecto en la produccion de elementos, puesto que la
realizacion de distintas pruebas tendra el fin de obtener un modelado que permita la

reduccion de tiempos de construccion.
2.2.- Preguntas de investigacion

Preguntas descriptivas de investigacion.

¢, Es necesario realizar un andlisis de tiempo de produccion en la soldadura manual y

automatica?

Si no

¢ Se puede demostrar que al cambiar a la industria 4?0 en la soldadura se mejora

eficazmente la demanda productiva?

Si no

Preguntas de relacion.

¢La calidad de la soldadura se ve afectada por la disminucion de los tiempos de
produccion de los cordones?

Si no

Preguntas de diferencia.

¢,La adaptacion de la mano de obra se ve afectada con el aumento de la tecnologia

y la productividad en la industria de la soldadura?



Si no

3.-Objetivos de la investigacion

3.1.- Objetivo General

e Analizar los tiempos de produccién, a través de una evaluacion entre
tecnologias de soldadura, para la deteccion de ventajas y desventajas del uso

de procesos automatizados.

3.2.- Objetivos Especificos

e Efectuar un andlisis de produccion de los procesos de soldadura, con un
estudio de tiempos para demostrar las ventajas de tecnologias automaticas en
la unién de partes y piezas.

e Elaborar un estudio de proceso de produccion, realizando diferenciacion de

tecnologias para determinar la superioridad en el uso de sistemas automatas.

e Realizar una comparacion de calidad de produccion con tecnologia automética,
por medio de andlisis de tiempo para demostrar las aptitudes que tiene la

tecnologia automatica de la soldadura

4.- Justificacion

Se pretende analizar la dualidad causa-efecto de los procesos de soldadura y de esta
manera mejorar los tiempos de produccion, y de esta manera si existe un
mejoramiento de tiempo de produccion los cuales depende de la dependencia
tecnolégica presente en la industria 3.0 y 4.0, y de esta manera promover la

implementacion de sistemas automatas de produccion

Por medio del desarrollo de esta investigacion se podra determinar las ventajas y
también las desventajas en la aplicacion de las herramientas tecnoldgicas actuales, y
de esta manera demostrar el beneficio en el aumento de produccion por medio de la

reduccion de tiempos de trabajo en la soldadura

5.- Estado del Arte



La soldadura es uno de los procesos mas utilizados para la manufactura en muchas
partes del mundo como un método para la construccién de distintos equipos y
estructuras. Esta afirmacion ha ocasionado grandes problemas ya que generan bucles

productivos, por tal motivo se generan politicas de produccion.

En el periodo de 1995-1999 se encuentra la mejora continua de los procesos de
produccion actuales de la soldadura, en ellos se han planteado objetivos de
fabricacion, la reduccion del ciclos y entrega inmediata de productos, también se toma
en cuenta la formacion del personal y los programas ceros defectos, todas estas
politicas son planes de accién de aquellas empresas competitivas. (AVELLIA
CAMARERO, FERNANDEZ SANCHEZ, & VAZQUEZ ORDAS, 1996)

En esta seccion se compara las politicas de produccion de empresas espafiolas,
europeas y americanas, con caracter de formar un sistema de manufactura en nuestro

pais.

Tabla 1.0bjetivos de fabricacion de empresas espafiolas, europeas y americanas

Objetivos de Fabricacion

Empresas Espariolas Empresas Europeas Empresas Americanas
(1999) (1999) (1999)
1. Productos sin defectos. | 1. Productos sin 1. Productos sin
2. Entregas a tiempo. defectos. defectos.

3. Calidad percibida por el Entregas a tiempo. Entregas a tiempo.

cliente. Productos fiables. Productos fiables.

2
3

4. Entregas rapidas. Entregas rapidas. |4. Coste reducido.
5

a & D

Coste reducido. Coste reducido. Entregas rapidas.

(Fuente: (AVELLIA CAMARERO, FERNANDEZ SANCHEZ, & VAZQUEZ ORDAS, 1996))

Tabla 2.Fortalezas de fabricacion de empresas espafiolas, europeas y americanas.

Fortalezas competitivas de Fabricacion

Empresas Espafiolas Empresas Europeas Empresas Americanas
(1999) (1999) (1999)
1. Entregas a tiempo. 1. Productos o calidad 1. Productos fiables.
2. Entregas rapidas. fiables.




Productos sin
defectos.

Calidad percibida por
el cliente.

. Adaptacion de los

pedidos al cliente.

4.
5.

Productos sin
defectos.

Productos percibidos
por los clientes como
de elevada calidad.
Productos duraderos.

Entregas rapidas.

4.

5.

Productos sin
defectos.

Entregas a tiempo.
Adaptacion a los
pedidos del cliente.

Entregas a tiempo.

(Fuente: (AVELLIA CAMARERO, FERNANDEZ SANCHEZ, & VAZQUEZ ORDAS, 1996)

Tabla 3. Politicas de fabricacion de empresas espafiolas, europeas y americanas.

Politicas de Fabricaciéon

Empresas Espaiiolas
(1999)

Empresas Europeas
(1999)

Empresas Americanas
(1996)

1. Gestion de la calidad
total.

. Ampliacion de la
responsabilidad.
Reduccidn del ciclo
de fabricacién y
entrega.

Definicion de
objetivos de
produccion
Integracion de los
sistemas de
informacion de
produccion.
Mejora continua.
Trabajo en equipo.
Formacion de los

trabajadores.

Mejora continua.
Ampliacion de la
responsabilidad.
Equipos de trabajo
poli funcionales.
Desarrollo de una
estrategia de
fabricacion.
Formacion de os
trabajadores.
Integracion de los
sistemas de
informacion entre
departamentos.
Formacion de los

supervisores.

Desarrollo de nuevas

medidas de

resultado.

Formacion de los
trabajadores.
Mejoras continuas.
Desarrollo de una
estrategia de
fabricacion.
Equipos poli
funcionales.
Ampliacion de la
responsabilidad.
Integracion de los
sistemas de
informacion de
fabricacion.
Reingenieria.
Formacion de os
directivos,
Integracion de los

sistemas de




9. Sistemas de control | 9. Integracién de los informacion entre

de produccion e sistemas de departamentos.
inventarios. informacion de 10. Relacion con
10. Cero defectos. fabricacion. proveedores.

10. Trabajo en equipo.
(Fuente: (AVELLIA CAMARERO, FERNANDEZ SANCHEZ, & VAZQUEZ ORDAS, 1996)

Se observa que gran parte de estos tres grupos se centra en la elaboracion de
estrategias que promuevan calidad y cumplimiento al cliente, asi como la rapidez y
entregas a tiempo. Las empresas que opten por adoptar politicas similares se podra

observar una mejora en la productividad.

Si bien son cierto los fabricantes mas competitivos a nivel internacional, gran parte de
ellas se centran en las mejoras de los sistemas de gestidon y organizacion de los
departamentos de produccion, gracias a la formacion del personal de trabajo, de igual

manera la mejora o implementacién de tecnologias de procesos de ultima generacion.

6.- Temario Tentativo

Investigacion

e Planteamiento de problema

e Anadlisis y delimitacion

e Obijetivos
-Objetivo general

-Objetivos especificos

e Marco tedrico
-Justificacion
-Proceso de soldadura manual y automéatico
-Tiempos de produccién en la soldadura

-Calidad de la soldadura

¢ Metodologia



-Analisis de resultados

e Conclusiones

¢ Recomendaciones

e Bibliografia

e Anexos

7.- Disefo de la investigacién

7.1.-Tipo de investigacion

Investigacion Descriptiva:

En las empresas se puede observar que uno de los mayores problemas es la baja
productividad, con lo cual existe distintos métodos para la solucién el mismo, El
analisis de tiempos estudia desde la materia prima el cual permite eficazmente un
control de produccion y de calidad en las distintas operaciones de construccion

Por medio del andlisis respectivo en los cuales se involucran al operador y a la
maquina, se procedera a obtener las ventajas y desventajas en el tiempo de trabajo

usando diferentes tipos de tecnologias presentes en el mercado.

Investigacion Exploratoria:

En pequeias y grandes empresas se puede observar un déficit en su productividad
englobada al campo de la soldadura, con lo cual no se permiten cubrir la demanda de
la industria la cual exige procesos productivos mas eficientes y de altos estandares de
calidad, a partir de estos analisis entra en funcion el estudio de tiempos de produccién
donde realizara andlisis de los distintos procesos existentes en empresas en

desarrollo.

Investigacion Explicativa:

Ellos proceso de soldadura el cambio de uno de los parametros técnicos aumenta o disminuye
los tiempos de produccion, asi mismo permite un cambio de la calidad del cordén. Uno de los

parametros fundamentales en la soldadura es el tiempo de ejecucion del proceso, el cual



como ya se ha mencionado anteriormente permitira un estudio de las ventajas y desventajas

del uso de una tecnologia respectiva

7.2. Fuentes

o Fuentes primarias:

o Capacitadores

e Soldadura transsteel

e Encuesta

e Texto

e Docentes

e [Estudiantes

e Fuentes secundarias:

¢ Normas de produccion

e Normas de calidad

e Bibliografias

7.3.- Métodos de investigacion

Existen diferentes metodologias para que el proyecto pueda desarrollarse de manera
correcta, ya que estos permiten conocer las consecuencias de los objetivos ya

planteados.

Una de las metodologias es la Investigacion Cientifica, con ella se estudiara y
analizara los tiempos de produccion, con la ejecucion de calculos de cada proceso
dentro de una linea, las restricciones que conllevan y las funciones especificas para

un buen trabajo.



A demas permitira recolectar datos que conlleven a determinar la viabilidad de la
mejora de los tiempos de ejecucion en una linea de produccién y alcanzar mejoras

futuras en la misma. (Gervasi, 2012)

La investigacion documental la parte tedrica que permitird realizar el analisis cualitativo de
tiempos de produccion, los mismos que sera obtenido por medio de libros, papers, revistas

entre otros.

Por medio de la investigacién de campo permitird obtener datos que permitan la viabilidad del
proyecto en funcion de la demanda, dichos datos seran obtenidos por medios de encuentras,

las cuales seran realizadas en la industria y estudiantes

7.4.- Técnicas de recoleccion de la informacion

Las técnicas de recoleccion que se usaran en el proyecto son las siguientes:

o Encuesta, la cual permitira obtener la viabilidad del proyecto

¢ Comparacion, esta técnica se usara para diferenciar la calidad de la soldadura con
tecnologia usada

¢ Revision analitica, por medio de esta técnica se realizara el andlisis de tiempos de
produccion y asi obtener las ventajas y desventajas del proceso

o Muestreo estadistico, por medio de esta técnica se ostentara la validez y confiabilidad
en el uso de procesos automaticos en el proceso de soldadura

8.Marco administrativo

8.1.- Cronograma

Tabla4.Cronograma del perfil de investigacion



ACTIVIDADES sem |sem |sem |sem |sem |sem |sem |sem |sem |seml |seml |seml |[seml |seml |seml [seml |seml |seml |seml |sem?2
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0

Programar Word con

normas APPA

Descripcion de temas

para el perfil

Eleccion de 3 temas
de perfil de tesis

Elecciéon de tema de Tesis

Formulacién de problema

Elaboracién de objetivos

Justificacién y Alcance

Método de investigacion

Encuestas

Sondeos

Marco tedrico

Entrega de equipos
de soldadura e
implementacién en
los talleres del
ISTCT

Preparacién de probetas

Andlisis de tiempo de
cordones de
soldadura manual y
automatica

Aplicacién de férmulas de
tiempos de produccion

Obtencién de datos

Analisis de resultados

Viabilidad

Construccién de politicas
de produccién

Presentacion de tesis

(Fuente: Quinatoa,2020)




8.2. Recursos y materiales

8.2.1.-Talento humano

Tabla 4. Participantes de proyecto de investigacion

Ne Participantes Rol a desempefiar en Carrera
el proyecto

1 | Docente Asesoria M. Industrial

2 | Estudiantes Adquisicion de maquinaria | M. Industrial

3 | Ingenieros Asesoria y calificacion M. Industrial

4 | Técnicos Capacitacion M. Industrial

5

N

(Fuentes: Quinatoa 2020)

8.2.2.- Materiales

Tabla 5.Recursos materiales requeridos para el desarrollo del proyecto de investigacion.

item Recursos Materiales requeridos
1 Fronius TransSeel 2700 multivoltaje 220 -440v
2 Fronius TPS 320i multivoltaje 220-440v
3 Fronius FlexTrack 45pro-carro de soldadura
4 Sistema de oscilacion lineal para el FlexTrack 45pro
S) Sistema de rieles rigidos para el FlexTrack.,ko 45pro
6 Probetas de soldadura
7 Cordon
8 Electrodos

(Fuente: Quinatoa 2020)




8.2.3.-Econdémicos

Tabla 6. Recursos econémicos dispuestos por cada tesista.

PRECIO INDIVIDUAL POR
N° MAQUIN TESISTA
A
1| Fronius TransSeel 2700 multivoltaje 220 -440v $ 139,32
2 |Fronius TPS 320i multivoltaje 220-440v $ 325,22
3| Fronius FlexTrack 45pro-carro de soldadura $ 324,02
Sistema de oscilacion lineal para el FlexTrack

4| 45pro $ 59,39
5| Sistema de rieles rigidos para el FlexTrack 45pro $ 169,85

$ 1.017,80

(Fuente: Quinatoa 2020)
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