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Resumen

La investigacion abarca uso de tecnologia en procesos productivos del taller de torno El
chele Cardenas, ya que reconocer los equipos tecnoldgicos que tiene el taller de torno para
el proceso de manufactura y rectificacion de piezas resulta importante para hacer mejoras
continuas en el producto que se oferta la empresa siendo el propdsito fundamental, por
ende, se estima mayor rentabilidad y posicionamiento en el mercado. Para lograr esta
investigacion fue necesario sumergirse durante tres meses en el proceso de produccion e
investigando sobre que oferta la industria metalmecéanica, de esta manera discernir las
probleméticas de la empresa, analizando la solucion que permita satisfacer las necesidades
de la industria de beneficiado y propietarios de vehiculos, por consiguiente bridar juicio
critico sobre las nuevas invenciones tecnologicas que aportan grandes beneficios a la
sociedad, de manera que la investigacion describe y explora, durante el 1l semestre 2018,
comprendiendo la relacion que tienen los individuos con los diferentes equipos y
herramientas para la elaboracion de piezas industriales, asi mismo examinar los principales
problema y buscar mitigar las causas, fue necesario tomar en cuenta los instrumento de
encuesta dirigida al gerente propietario, entrevista a experto sobre equipos tecnologicos
para la industria y observacién aplicada a la tecnologia existente y al personal que labora en
el taller, resultando que el equipo que causas cuello de botella es el torno RIVERTT y
GURUJZPE, por consideracion a lo anterior se propone torno moderno CNC ROMI

modelo C420, porque tiene la capacidad y calidad que requiere el taller.

Palabras clave: evaluacion tecnoldgica, recursos tecnoldgicos, impacto tecnoldgico,

Innovacion, globalizacién, demanda, calidad.
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Capitulo |

1.1 Introduccion

En el presente trabajo monografico aborda la temaética uso de la tecnologia en los
procesos productivos, no encontrandose antecedentes sobre este mismo tema, sin embargo,
de forma indirecta se encuentra una revista en Barcelona con el tema desarrollo de las
tecnologias de la informacion y la comunicacion, ademas en UNAN Managua-FAREM
Matagalpa se encuentra una investigacion de seminarios de graduacion con el tema aportes
del gobierno en el desarrollo de la tecnologia en los diferentes sectores de la sociedad
nicaraglense.

El proposito del estudio consistio en diagnosticar el uso de tecnologia en el proceso de
manufactura en el Taller de torno "El chele Cardena” en el municipio de Matagalpa,
durante el Il semestre del 2018, para determinar que estd causando producto de baja
calidad, dicho de otro modo en algunos casos no se construye la pieza con las
especificaciones que el cliente requiere y este la regresa al taller, por lo que se vuelve a
reprocesarla logrando reducir el error pero no en su totalidad, en ocasiones se pierde la
materia prima y obviamente el costo de produccién aumenta y a su vez generando demora
en el tiempo de entrega.

El tema de investigacion fue con la intencion de reconocer el tipo de tecnologia y cual es
el equipo o herramienta que esta causando esta deficiencia en el proceso de manufactura,
encontrandose mediante fuentes de informacion de la literatura que la tecnologia
convencional no aporta buen desempefio de la empresa, porque no permite realizar piezas
con detalles minuciosos y que empresa innovadora permanece en el mercado ofertado sus
productos.

Para esto fue necesario tomar en cuenta los instrumentos de encuesta dirigida al gerente
propietario, entrevista a experto sobre equipos tecnoldgicos para la industria y observacion
aplicada a la tecnologia existente, siendo la muestra los tres operarios y gerente propietario
que también realiza las funciones de un operario.

En el primer capitulo esta constituido por introduccion al trabajo, se plantea el problema
del taller, es decir que la tecnologia influye en el trabajo de manera directa y es

incuestionable. Esto ha traido un pensamiento positivo en cuanto a la evolucién y



mejoramiento de puestos en el ambito laboral. Gracias al uso de la tecnologia se logran
cambios y avances en los procesos productivos, radica en las tareas, mejora en las
condiciones de trabajo, aumento de seguridad, asi como mas eficiente flujo de informacion,
ademas se justifica el porqué de la investigacion mediante el tipo de tecnologia que se
utiliza en el proceso de produccion es de gran importancia, ya que el taller de torno oferta
sus servicios a los beneficio de café en Matagalpa al igual que para los propietarios de
vehiculos, tales demanda requieren elaborar piezas o trabajos complejos, es decir detalles
minuciosos que se necesita precision de los equipos o herramientas para lograr la
satisfaccién de los clientes antes mencionados, es por todo esto que se buscara cual es el
equipo tecnoldgico que mas influye y de qué manera lo hace, ademas los resultados de la
investigacion van a permitir brindar recomendaciones y se detallan los objeltivos que
pretende alcanzar el trabajo monografico.

En el segundo capitulo hace mencion a los antecedentes indirectos que se encontraron
sobre el tema que se aborda en esta investigacion, en forma de aclaracion por ser un tema
nuevo y de mucha importancia, pues lamentablemente no ha desarrollado investigaciones
sobre esta tematica, después conceptuar mediante teoria cada una de los equipos y
herramientas tecnoldgicas que tiene la empresa, asi mismo describir que es un procesos de
manufactura en un taller y la presentacién de los criterios de adquirir nuevas tecnologias,
ademas el marco legal que son leyes y normas para el uso de tecnologia en los procesos de
produccion, por ultimo las preguntas de investigacion que sirve para dirigir la
investigacion.

En el tercer capitulo relata el disefio metodolégico que la investigacién tiene como
estructura, para guiar el trabajo y sean mas confiables los resultados.

En el capitulo cuarto se analiza y discute los resultados de los instrumentos que se
aplicaron en recoleccion de datos que se dirigieron a la empresa, recursos humanos y
experto en tecnologia moderna.

En el quinto capitulo se hace énfasis en las principales conclusiones que se obtuvo,
posteriormente hacer recomendaciones de acuerdo con la elaboracion de este material y no

menos importante la bibliografia y anexos del trabajo monogréfico.



1.2 Planteamiento del problema

La tecnologia influye en el trabajo de manera directa y es incuestionable. Esto ha traido
un pensamiento positivo en cuanto a la evolucién y mejoramiento de puestos en el ambito
laboral. Gracias al uso de la tecnologia se logran cambios y avances en los procesos
productivos, radica en las tareas, mejora en las condiciones de trabajo, aumento de
seguridad, asi como mas eficiente flujo de informacién.

La falta de investigacion a los equipos tecnolégicos y recursos humano para delimitar la
problemética en los productos finales, limita el incremento de la demanda de trabajos por
clientes y asi mismo disminuye la competitividad, puesto que al tener estos recursos sin
poseer conocimiento que estd causando no poder realizar trabajos complejos, es por ello
que algunos casos no se construye la pieza con las especificaciones que el cliente requiere y
este la regresa al taller, por lo que se vuelve a reprocesarla logrando reducir el error pero no
en su totalidad, en ocasiones se pierde la materia prima y obviamente el costo de
produccion aumenta y a su vez generando demora en el tiempo de entrega y esto no permite
el nivel competitivo del taller de torno en la localidad de Matagalpa, incluso obliga a altos
costos en el procesamiento, debido al involucramiento de muchos recursos humanos y
maquinarias.

Todo lo antes mencionado se debe a la carencia de busqueda de innovaciones
tecnologicas que se ajuste a la realidad del taller de torno y la negatividad de esto se refleja
principalmente en la creacion piezas y rectificacion.

Por ende, se platea la siguiente pregunta que permitira orientar esta investigacion ¢De
qué manera afectara el futuro de la empresa seguir produciendo una pieza con la tecnologia

existente en el Taller de Torno "El chele Cardenas”?



1.3 Justificacion

El presente trabajo monografico tiene como objetivo estudiar el uso de la tecnologia en
los procesos manufactureros en el taller de Torno "El chele Cardena”,

El tipo de tecnologia que se utiliza en el proceso de produccion es de gran importancia,
ya que el taller de torno oferta sus servicios a los beneficio de café en Matagalpa al igual
que para los propietarios de vehiculos, tales demanda requieren elaborar piezas o trabajos
complejos, es decir detalles minuciosos que se necesita precision de los equipos o
herramientas para lograr la satisfaccion de los clientes antes mencionados, es por todo esto
que se buscara cual es el equipo tecnolégico que mas influye y de qué manera lo hace,
ademas los resultados de la investigacidn van a permitir brindar recomendaciones.

Con la indagaciéon sobre tecnologia moderna se pretende dar solucién a los problemas
que se encuentre el sistema de produccion, ya que la tecnologia implica nuevas
invenciones, ademas conocimiento para los recursos humanos y estos puedan asegurar
procesamientos con caracteristica innovadoras.

Una de las intenciones fundamentales es mejorar la capacidad de produccion con calidad
y asi mismo aumentar la participacion en el mercado, ofertando productos procesados que
cumplan con las necesidades que exigen los consumidores en menor tiempo de entrega.

Sera de gran importancia para el taller porque se reducira el cuello de botellas que pueda
presentar, también se obtendrd mano de obra calificada, por ende, mas rentable y los
trabajos de mecanizados seran mas preciso. Para los ciudadanos matagalpinos sera
significativo, debido a la demanda de diferentes tipos de trabajo complejos que requiere la
industria como lo son los beneficios de café y vehiculos que a diario circulan en la
municipalidad, y también el trabajo monografico serd de gran valor para la UNAN,
Managua-FAREM, Matagalpa, en general para los estudiantes que deseen abordar este

tema como antecedentes para sus investigaciones.



1.4 Objetivos
General
» Diagnosticar el uso de tecnologia en el proceso de manufactura en el Taller de torno
"El chele Cardena” en el municipio de Matagalpa, durante el Il semestre del 2018.
Especificos
> ldentificar la tecnologia utilizada en la fabricacion de piezas industriales en el
Taller de torno "El chele Cardena”.

» Describir el proceso de manufactura en el Taller de torno "El chele Cardena”.

» Indagar la existencia de tecnologia moderna para la manufactura de piezas en el

Taller de torno "El chele Cardena”.

» Proponer la adopcion de tecnologia adecuada en el proceso de produccion de piezas

en el Taller de torno "El chele Cardena”.



Capitulo 11
2.5 Marco Referencial

2.5.1 Antecedentes

En los ultimos afios se ha podido observar crecimientos en las PYMES y que buscan
como innovar en los procesos produccion o servicio, siendo un sector que impulsa la
economia del pais, pero deben elevar su produccion para lograr “crear mayores niveles de
competitividad”. Es por ello se desarrollan investigaciones que permitan identificar las
dificultades que puedan evitarles a los empresarios dichas crisis. Es por eso que las PYMES
se encuentran en constante bldsqueda sobre innovacion ya que estas les generan ventajas
competitivas que les permitan permanecer 0 no en el mercado y al mismo tiempo asegurar
posicionamiento.
En una investigacion realizada por Begofia y Eguia (2002) encuentra que:

El desarrollo de las tecnologias de la informacion y la comunicacion,
concluyendo que todos los ambitos, tanto econémicos como sociales y culturales,
son participes de los efectos del desarrollo de las TIC. La innovacion y posterior
implantacién de las nuevas tecnologias constituye un factor estratégico para mejorar
la competitividad empresarial, impulsar el crecimiento econémico y lograr una
mayor creacion de empleo.

Las instancias publicas, y en particular la administracion vasca, estan
promoviendo politicas para poner al alcance de todos los individuos los beneficios
de la sociedad de la informacion. Aun cuando las medidas propuestas abarcan
distintos aspectos relacionados con la nueva era digital, todas ellas confluyen en un
eje comun: inciden bien directa o bien indirectamente en el mercado laboral. Por un
lado, existen acciones de caracter general que permiten acercar a ciudadanos,
empresas y administraciones publicas la cultura digital. La mayor integracion social
en esta nueva cultura, a su vez, exige un mayor impulso del sector de las TIC y, por
tanto, una mayor demanda de especialistas cualificados en el terreno tecnologico.
Estas estrategias dirigidas, de forma general, a todos los agentes sociales pueden
considerarse, por tanto, medios "indirectos" de generacién de empleo.

Por otro lado, se encuentran iniciativas que tratan de adecuar los perfiles

profesionales a las oportunidades que brinda la nueva economia, respondiendo de
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forma directa a las nuevas exigencias del mercado laboral. La escasez de
especialistas en TIC dificulta la plena explotacion del potencial de empleo que
genera la sociedad de la informacion. Las actuaciones planteadas desde el Gobierno
Vasco pretenden asi evitar la coexistencia de altos niveles de desempleo con una
demanda de trabajadores no satisfecha por la carencia de perfiles profesionales
adecuados.

Todas las medidas incluidas en el Plan Euskadi en la sociedad de la Informacion,
tanto las de caréacter general como las mas especificas dirigidas al mercado laboral,
pueden ayudar asi a paliar los desequilibrios actuales existentes en el mercado de
trabajo. Pueden, por tanto, considerarse estrategias eficaces para la generacion de
empleo en una economia en la que las tasas de desempleo son aun elevadas.

A modo de comentario final, notar que quedan abiertas varias vias para continuar
con esta linea de investigacion: es necesario elaborar estudios empiricos que
permitan cuantificar los efectos que sobre el mercado de trabajo puede generar el
desarrollo de las Tecnologias de la Informacion y la Comunicacion.

Las organizaciones estan hoy expuestas a profundas transformaciones impulsada
tanto por fuerzas externas como internas. Entre las fuerzas externas que impulsan
estos cambios se encuentra el avance continuo de la tecnologia. El impacto de los
cambios tecnoldgicos en las organizaciones y aun en la vida misma de quienes nos

desempefiamos en ellas es amplio y profundo a la vez.

En una investigacion por Rodriguez y Chavarria (2007) defiende que:

El aporte del gobierno en el desarrollo de la tecnologia en los diferentes sectores
de la sociedad nicaragiiense durante el afio 2007, concluyeron que la tecnologia
moderna esta aumentando la productividad y la efectividad, como resultado por lo
que se requiere un esfuerzo menor de trabajo para satisfacer las necesidades basicas
del individuo.

El desarrollo tecnoldgico juega un papel muy importante en la vida de los
miembros de la organizacion es aquel donde los trabajadores hayan sentido a las

diferentes actividades de la empresa.



El aporte de la tecnologia y su desarrollo dentro de la empresa, es de mucha
importancia por ende el gobierno debe procurar y entender las necesidades que cada
uno requiere y hacer un pequefio aporte.

Los empleados que manejan tecnologia, como herramienta, son mas productivos
que aquellos que no lo hacen, es por ello que es de gran necesidad la capacitacion
de los Recursos Humanos.

Las ventajas del desarrollo tecnoldgico van dirigidos a una mejor economia y
comunicacion, posibilita el trabajo disminucion de los costos, ahorro de materias
primas, horas laborales y mejor nivel de vida para todos los sectores.

Existen algunas desventajas como, dafios en el medio ambiente, el debilitamiento
de la capa de ozono, los pesticidas son una amenaza para la cadena alimenticia.

La tecnologia se puede evaluar de acuerdo a la expansion de los mercados vy el
mejor nivel de vida de la poblacion, ya que la tecnologia se desarrolla donde se
emplea mano de obra calificada y se ubica en areas donde existen condiciones para
funcionar.

La tecnologia ha venido a facilitar las cosas, ya que cada dia surge algo nuevo
estamos pendientes de estos avances, y no podemos obviar que nos es de gran ayuda
porque nos viene a resolver muchos problemas.

La tecnologia representa un sentido amplio la manera de hacer las cosas, con un
enfoque sistematico, como un hecho cultural basico que se nutre de la ciencia y de
todas las culturas humanas y con mucha influencia en todos los sectores, en donde
se estan desarrollando y se adquiere un aprendizaje para partir de los conocimientos
en un sentido comun.

En las escuelas es donde se debe fomentar el desarrollo de estas aptitudes y
conocimientos para que puedan ser utilizados por los individuos. Méas que
prepararse de saberes y capacidades, se trata de aprender a establecer metas y
objetivos preparandose para lograr los avances, en todos los sectores tanto del sector
publico como privados. De manera General se puede decir que las organizaciones
estan independientemente actuando con la tecnologia de acuerdo ésta avanza, las
actividades organizacionales se van adaptando a los cambios tecnoldgicos para

brindar mejor servicio.



2.5.2 Marco Tedrico
2.5.2.1 Uso de tecnologia

Afirmo que “la tecnologia es la aplicacion de los conocimientos cientificos para facilitar
la realizacion de las actividades humanas. Supone la creacion de productos, instrumentos,
lenguajes y métodos al servicio de las personas” (Sanchez, 1996)

Rodriguez (2007) conceptualiza lo siguiente:

La tecnologia esencial para entender el progreso tecnolégico, es ambiguo. Lo
mismo ocurre con su diferenciacion de la ciencia con la que tiene muchos
solapamientos y cruces. En el pasado ha existido la tendencia a objetivizar la
tecnologia, al asociarla, casi exclusivamente, a las maquinas y aparatos que
funcionan (Tecnos), marginando los aspectos relacionados con el conocimiento
(Logos). Sin embargo, la tecnologia es mucho mas que maquinas, es conocimiento
practico. Asi pues, tecnologia significa aplicacion sistematica del conocimiento
cientifico u otro conocimiento organizado a tareas précticas.

En los dos péarrafos anteriores los autores refieren que la tecnologia es aplicar las
habilidades del conocimiento cientifico, para que las ejecuciones de actividades humanas
sean mas faciles, sin embargo, la tecnologia con frecuencia se asocia solamente a las
maquinarias y equipos, pero también abarca el conocimiento préctico.

Las empresas deben de estar consiente que la parte tecnoldgica le permite desarrollarse
de una manera potencial dentro del mercado que cada vez mas se vuelve exigente en lo que

se refiriere a tecnologia.

2.5.2.1.1 Tipo de tecnologia utilizada en la fabricacion de piezas industriales

2.5.2.1.1.1 Tecnologias convencionales
Belcredi (2011) encontré lo siguiente:

Las tecnologias convencionales buscan maximizar la productividad en relacion a
la mano de obra ocupada, tienen una estructura jerarquica y segmentada. Existe una
fuerte internalizacion por parte de la sociedad (en particular, del gobierno y el
medio académico) de que una tecnologia es mas “eficiente™ si logra una mayor
escala de produccion, sin importar si eso implica una reduccion de la mano de obra
necesaria o0 un deterioro en las condiciones laborales del trabajador que la utiliza.



En otras palabras, la tecnologia convencional busca la manera de aumentar la
produccion utilizando mano de obra en proporcién a lo antes mencionado, sin embargo,
existes organizaciones en particular que aseguran que a tecnologia mas rentable es la que
produce mas, sin importar las condiciones de los operarios.

La tecnologia convencional en las empresas de taller de torno busca como aumentar el
nivel de produccidn, incrementando operarios u hora de trabajo, es decir que este tipo de
tecnologia resulta oportuna siempre y cuando sean bajos volumen de produccién y altos

costo de producir.

a) Torno
Curbelo (2017) en el parrafo siguiente sefiala:

Es una maquina herramienta torno es una maquina accionada mecanicamente por
un motor eléctrico, capaz de sujetar y sostener piezas de trabajo y herramientas que
convengan segun el trabajo a realizar, simultdneamente dirige y guia la herramienta
de corte o la pieza de trabajo, 0 ambas, para realizar numerosas operaciones de corte
y arranque de viruta metalicas para dar diferentes formas y dimensiones. (pag. 26)

Lo expresado anteriormente detalla que un torno es una maquina accionada por un
motor el cual permite inmovilizar la pieza, facilitando el corte o giro del material a
mecanizar.

En el taller la principal maquinaria es el torno, el cual permite mecanizar la pieza que
sea requerida por el cliente. EI movimiento de rotacion, alrededor de un eje, el movimiento
de corte, lo realiza la herramienta montada en la torreta del torno, y a su vez, en el carro
transversal, y éste sobre el carro principal, que es el que realiza el avance contra la pieza

gue esta en movimiento.

b) Lijadora industrial
Consumer (2018a) menciona que:
Herramientas simplifican la tarea de lijado, a la vez que ahorran tiempo y
esfuerzo El lijado forma parte de la preparacion y tratamiento de casi todas las
superficies. No en vano, tiene como objeto proporcionar a la madera, al metal 0 a

cualquier otro material un acabado liso y regular, listo para pintar, tefiir, barnizar o
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encerar. Las lijadoras eléctricas de uso doméstico son herramientas ligeras y
manejables, que facilitan esta tarea y proporcionan resultados uniformes.
Consumer ha mencionado e indicado que es una herramienta que la principal funcién es
ligar, esto con el propdsito de obtener una superficie mas manejable que se ajuste a la
necesidad del ser humano.

¢) Prensa hidraulica
Sus Refacciones.com (2017a) indica que:
Es méquina capaz de generar una gran fuerza al aplicar sobre ella una fuerza
menor, asi como lo explica el principio de pascal.
Son principalmente usadas en la industria automotriz ya que ayuda a desprender
0 a armar piezas de diferentes tamafios como amortiguadores, para juntar los frenos,
para la formacion de diafragmas, colocacion de bujes etc. Realizan trabajos de
reduccion, de prensado, de adhesion, de brochado y comprensién y no se limitan a
un solo uso.
La prensa hidraulica es una maquinaria que sirve para generar fuerza que un ser humano
no podria hacer, y esto se logra mediante un pequefio movimiento para ser utilizada en la

industria de ensamblar o desprender piezas que estan embutidas.

d) Esmeril eléctrico
Sus Refacciones.com (2017b) argumenta que:

Es una herramienta que hace girar dos discos de esmeril para poder afilar, cortar,
dar forma, lijar, pulir y rectificar materiales como metal, madera o plastico.
El esmeril eléctrico consiste en un motor eléctrico en el que se acoplan los discos y
con él se realizan las diferentes tareas.

En base a lo citado anteriormente el esmeril eléctrico es una herramienta giratoria que se
utiliza para afilar, cortar, dar formas. El cual funciona con suministro de energia eléctrica.
Tratandose de una herramienta se tiene que tener precaucion para la manipulacion en
diferentes tareas cubriéndose los ojos, ponerse guantes en las manos, usar protector en la

maquinaria, conocimiento de la maquinaria a ejecutar.
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e) Taladro
Sus Refacciones.com (2017c) confirma que:

La numerosa familia de los taladros cuenta con un miembro de lujo, tan robusto
como servicial: el taladro de banco, también conocido como taladro vertical o de
columna, prensa taladradora o taladro de pedestal. Disefiado como maquina
estacionaria que puede montarse sobre una mesa de trabajo o directamente sobre el
piso si su tamafio es mayor, es la herramienta ideal para talleres, industrias pequefias
o incluso el hogar.

El taladro existe en diferentes modelos se ajustan a las necesidades de trabajo y tipo de
industria, taller o en el hogar para realizar agujeros pasantes o ciegos en las piezas. La

herramienta especifica se le denomina broca que es la que permite agujerar la pieza.

f) Welder

Alegd que “el Welder realiza procesos de fijacion en donde se realiza la unién de dos o
mas piezas de un material” (Herramientas y Maquinas, 2012)

El Welder es uno de los soldadores mas comunes. Para lograr la soldadura se utilizan
varillas denominadas electrodos, por las cuales pasa la corriente y se genera el arco,
fundiendo al electrodo. Es un equipo econémico. Una de las partes a soldar se la conecta a

masa, mientras que el electrodo lleva la carga positiva.

2.5.2.1.1.2 Herramientas

a) Micrometro
Ingenieria Mecafenix (2018) investigd que:

El micrémetro, que también es denominado tornillo de Palmer, calibre Palmer o
simplemente palmer, es un instrumento de medicion cuyo nombre deriva
etimologicamente de las palabras griegas "uikcpo" (micros, que significa pequefo) y
petpov (metrén, que significa medicion). Su funcionamiento se basa en un tornillo
micrométrico que sirve para valorar el tamafio de un objeto con gran precision, en
un rango del orden de centésimas o de milésimas de milimetro (0,01 mm y 0,001

mm respectivamente).
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Ingenieria Mecafenix ha mencionado que el micrébmetro no es méas que una herramienta
para la medir diferentes tipos de objetos que sea de interés del ser humano, una de las

caracteristicas es por la precision para medir, el nivel de error es minimo.

b) Pie de rey

Afirma que “el calibre, también denominado cartabén de corredera o pie de rey, es un
instrumento para medir dimensiones de objetos relativamente pequefios, desde centimetros
hasta fracciones de milimetros (1/10de milimetro, 1/20 de milimetro, 1/50 de milimetro)”
(Fullblog, 2008)

En la escala de las pulgadas tiene divisiones equivalentes al/16 de pulgada, y, en su
nonio, de 1/128 de pulgadas. Consta de una "regla” con una escuadra en un extremo, sobre
la cual se desliza otra destinada a indicar la medida en una escala. Permite apreciar
longitudes de 1/10, 1/20 y 1/50 de milimetro utilizando el nonio. Mediante piezas
especiales en la parte superior y en su extremo, permite medir dimensiones internas y
profundidades. Posee dos escalas: la inferior milimétrica y la superior en pulgadas.

Se deduce que el pie de rey se usa para hacer mediciones de diametro muy pequefio que
con una cinta meétrica o regla se nos dificulta tomar la medida que requerimos, por lo antes
dicho la unidad de medida es en milimetro. Pero también tiene la opcion de convertirlo en

pulgadas de manera fraccionada.

¢) Herramientas de corte
Guerrero (2008a) expresa que:
Las herramientas de corte deben ser fabricadas con materiales que posean
propiedades tales como:
Tenacidad
El material de la herramienta debe tener alta tenacidad para evitar las fallas por
fractura. La tenacidad es la capacidad de absorber energia sin que falle el material.
Se caracteriza generalmente por una combinacién de resistencia y ductilidad del
material.

Dureza en caliente
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Es la capacidad del material para retener su dureza a altas temperaturas; esta es
necesaria debido al ambiente de altas temperaturas en que opera la herramienta.
Resistencia al desgaste

La dureza es la propiedad mas importante que se necesita para resistir el desgaste
abrasivo. Todos los materiales para herramientas de corte deben ser duros. Sin
embargo, la resistencia al desgaste en el corte de metales no solamente depende de
la dureza de la herramienta, sino también de otros mecanismos de desgaste. El
acabado superficial de la herramienta (superficie mas lisa significa coeficiente de
friccion mas bajo), la composicion quimica de la herramienta y de los materiales de
trabajo, y el uso de fluido para corte son otras caracteristicas que afectan la
resistencia al desgaste.

Partes importantes de una herramienta monofilo (buril)

La herramienta de corte debe tener una forma apropiada para las aplicaciones de
maquinado. Una forma importante de clasificar las herramientas de corte es
atendiendo a los procesos de maquinado.

Las herramientas de corte, segin su geometria, se pueden clasificar de las
siguientes formas: Un filo (buril) para procesos de torneado. Filos multiples (fresas
y seguetas) para procesos de fresado y taladrado. Filos indefinidos (esmeril) para el
proceso de dar filo. (pags. 54-55)

De acuerdo con Guerrero las herramientas para la ejecucion del torno se deben de tener
en cuentas parametros establecidos en cuanto tenacidad se menciona, asi mismo el buril
podra soportar altas temperatura durante la operacion. La herramienta se degasta por
diferentes motivos que comprende el proceso.

Darle un buen uso es clave para el desarrollo, porque existen diferentes tipos de
maquinado o diferentes tipos de materiales.

Es necesario que cada operario tenga el conocimiento sobre los tipos de herramientas de
corte que se utiliza para una mayor eficiencia del buril, ya que los pardmetros de tipo de

material son adecuados, pero si no le dan buen uso perdera su verdadera funcion.
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d) Machuelo

Menciona que “los machuelos son piezas de metal, acero u otros materiales, que
permiten general las cuerdas interiores para un tornillo en algun material en particular”.
(Entre herramientas, 2018)

Lo anterior mencionado indica que los machuelos basicamente son de metales, estos
cumplen con la funcion de realizar medicion para hilar un tornillo, una pieza que lo

necesite.

e) Kit de llaves
La llave es un instrumento, que se utiliza para apretar o aflojar tuercas. Un kit contiene

Ilaves de diferentes tamafios que se utilizan para actividades antes mencionadas.

f) Telescopica
Ramirez (2015) indica que:
Una Galga Telescopica es un instrumento de medicion indirecto, la parte
superior de la galga se puede posicionar en el interior de circunferencias o aperturas
y ser extendidas hasta tocar las paredes. La galga se extrae y la medicion de la
extension de la cabeza puede ser medida utilizando un vernier 0 un micrémetro para
determinar el diametro interior del agujero. La extension de la cabeza de la galga se
puede bloquear después de la medicidn para asegurarse que la medicion es lo méas
precisa posible.
De acuerdo con Ramirez una galga telescOpica es una herramienta que se utiliza para
medir dentro de la pieza que se requiera medir, esta medicion es asistida con vernier o pie

de rey o micrémetro.

2.5.2.1.1.3 Acondicionamiento tecnoldgico en el &rea

a) Tecnologia de la empresa

No basta con describir la tecnologia de los equipos y herramienta del taller de torno, es
de gran importancia que se describa el edificio, tipos de luminarias y uso de computadora

para los registros relevantes para las empresas.
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b) Edificio
Cultura (2013) describe que:

Un edificio (término proveniente del latin) es una construccion realizada por el
ser humano, con determinados fines, que puede tener diversos tamafos y formas; en
la edificacion intervienen muchas personas, que se encargan de tareas especificas
dentro del mismo trabajo. A través de la historia, los estilos, materiales y técnicas
para la edificacion han ido variando, y adaptandose a las necesidades propias de
cada época. En los edificios por lo general, suelen trabajar en conjunto arquitectos,
ingenieros y otros trabajadores u obreros.

En los parrafos antes mencionados describe un edificio como una construccion que la
humanidad ha creado para diferentes necesidades. La construccion de infraestructura ha
tenido diferentes disefios y esto donde de la época y han sido elaborada con diferentes
materiales, don intervienen especialista en la materia para el disefio sea de mayor

aprovechamiento.

¢) Tipos de luminarias
Arquitectura CTE (2011) menciona que:

La fuente de luz artificial mas utilizada en nuestros dias, cuya funcién bésica es
general energia luminosa mediante la transformacion de energia eléctrica.

Existen variados tipos de lamparas que cubren diferentes necesidades segun las
aplicaciones y condiciones de uso que, en cada caso, se quieran cubrir. ES muy
importante desde el punto de vista ecoldgico saber qué fuente de luz elegir, ya que
de esta manera no malgastaremos energia, 1o que supone un acierto desde el punto

de vista econdmico y ecologico.

Lamparas de incandescencia
Las bombillas clésicas que invent6 Edison hace mas de 100afios. El filamento de
tungsteno se pone incandescente cuando pasa corriente por él. Es poco eficiente y

actualmente estan siendo sustituidas.

Tubos fluorescentes
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Técnicamente son bombillas de bajo consumo. Tienen forma de tubo y se
utilizan en lugares donde se requiere mucha iluminacién. Su longevidad esta entre
las 6.000h y las 10.000h.

Se puede interpretar que la luz artificial tiene una gran demanda en la actualidad, siendo
el principal objetivo iluminar las &reas donde se necesite.

Los tipos de luminarias son diversas y esta se adaptan a los tipos de lugar que lo
requiera, la adquisicion del tipo de ldmpara dependera del punto de vista ecologico que su
valor en consumo energético sea de bajo costo.

Los bombillos incandescentes datan desde hace mas de 100 afios y el consumo
energético es mucho mas costoso, sin embargo, los tubos fluorescentes son mas econémico
en consumo de energia y esta se usa con frecuencia en lugares que necesite mucha luz para

realizar trabajos que tengan detalles minuciosos.

d) Computadora

Para él “La computadora es un conjunto de diferentes dispositivos electrénicos
conectados entre si. Circuitos de control permiten que la informacion en forma de sefiales
electronicas vaya de un dispositivo a otro” (Butto, 2012, pag. 506)

De acuerdo con Butto la computadora esta constituida por circuitos electrénicos y estos

facilitan procesar y ordenar informacion que se utiliza en varias aéreas de trabajo.

2.5.2.2 Proceso de manufactura
Guerrero (2008b) investigo que:

El proceso es el conjunto de actividades relacionadas y ordenadas con las que se
consigue un objetivo determinado”. En la ingenieria industrial el concepto de
proceso adquiere gran importancia, debido la practica en esta carrera, que requiere:
planear, integrar, organizar, dirigir y controlar. Estas actividades permiten al
Ingeniero Industrial lograr sus objetivos en el ejercicio de su profesion. (pag. 3)

Segln Guerrero (2008c) “Los procesos de manufactura son actividades y operaciones
relacionadas, ordenadas y consecutivas, a través del uso de maéquinas-herramientas o

equipos, con el fin de transformar materiales para la obtencion de un producto industrial”
(pag 20)
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Respecto a los dos parrafos anteriormente escrito por Guerrero, los procesos son
conjuntos de tareas ordenadas para alcanzar un propdésito que se establecen durante la
planeacion, integrar los medios que interactdan, organizar el disefio de lo que se desea
procesar, dirigir como se realizara y controlar mediante parametro establecidos.

La empresa que implementa las operaciones antes mencionada, son organizaciones con
éxito porque el proceso de percibe de manera clara y oportuna a cumplir con las

expectativas del cliente.

2.5.2.2.1 Tipo de proceso

Para el “la seleccion del proceso es una decision estratégica, que involucra seleccionar
que tipo de proceso de produccién debemos considerar. Una decision esencial en el disefio
de sistema es el proceso que se usara para hacer producto o servicio”. (Gonzéles, 2017, pag.
1a)

2.5.2.2.1.1 Proceso intermitente
Gonzéles (2017b) expone que:
Los procesos que logran volimenes medio, pero con gran variedad de productos.
Los productos entonces comparten recursos. Se produce un lote de productos y
luego se cambia al siguiente. No hay una secuencia estandar de operaciones a través
de las instalaciones. (pag. 4)
De acuerdo con el autor Gonzéles el proceso de manufactura es una decision de
estratificar, que influye en la seleccion del proceso a considerar.
El proceso intermitente se logra bajos volumen de produccién de las mismas formas y
caracteristicas en procesamiento, sin embargo, se puede elaborar diversos trabajos, es decir

se termina de procesar un lote de cualquier tamario y luego se configura para el siguiente.

2.5.2.2.1.1.1 Torneado de materiales
Guerrero (2008d) hace mencién que:
El torneado es una operacion con arranque de viruta que permite la elaboracion
de piezas de revolucién (cilindrica, conica y esférica), mediante el movimiento

uniforme de rotacion alrededor del eje fijo de la pieza.
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Este proceso usa una herramienta de corte con un borde cortante simple
destinado a remover material de una pieza de trabajo giratoria para dar forma a un
cilindro. (pag. 64)

Segun lo expresado el torneado en una actividad por arranque de viruta para el proceso
de manufactura, ya sea cilindrado, conica o esférica, con el giro apropiado por la

maquinaria.

llustracién 1: Operaciones de torneado

©] 0} ® 6 ® O]

Tipos en la grafica: 1. Cilindrado 2. Refrentado 3. Copiado Hacia fuera Hacia
dentro 4. Cortes perfilados 5. Roscado 6. Tronzado

Fuente: Guerrero, 2008, pag. 71

El autor describe una imagen de los diferentes mecanizados en el torno desde cilindrado,

refrentado, copiado hacia afuera, copiado hacia dentro, cortes perfilados, roscado, trenzado.

Terminado de piezas
Con el torno se logra la produccion en serie o individual de piezas de alta calidad. El
terminado de la pieza producto de un torno puede ser de desbaste, afinado, afinado fino o

stper refinado. A continuacion, se observa una tabla de la clasificacion de terminados:

2.5.2.2.1.1.2 Rectificaciones
Fierro Clasicos Rectificar (2015) describe que:
Corregir una cosa para que sea mas exacta o perfecta. Para el caso de los motores
es una técnica por la cual se mecanizan hasta hacer igual las superficies de contacto.
No todos los motores y/o sus partes admiten la rectificacion, previamente hay que

consultar al fabricante o especialista.

19



Para llevar a cabo la tarea se utilizan tornos y fresadoras el objetivo es lograr un
acabado mas fino y una medida mas precisa. Cada una de las maquinarias que se
utilizan en el proceso son especificas para la zona de rectificacion. Generalmente las
empresas que se dedican a ello tienen todos los elementos necesarios.

En otras palabras, el proceso de rectificacion por arranque de viruta basado en la accion
cortante de unos cuerpos abrasivos llamados muelas consiste en corregir un objeto para este
cumpla las necesidades para la estd disefiada. Este tipo de trabajo se focaliza mas en
motores, aunque no todos los motores se pueden hacer rectificar, entonces se debe de tener
conocimientos previos.

Para realizar esta actividad los equipos que se usa es el torno y fresadora para obtener

piezas eficientes.

2.5.2.3 Tecnologia adecuada para el proceso de manufactura
2.5.2.3.1 Ciencia y tecnologia
Alvarez y Echeverria (2015a) cree que:

El aspecto epistemoldgico en la préctica tecnoldgica consiste en resolver
problemas practicos en el plano del quehacer cientifico, es decir, la generacion del
conocimiento. Esta reflexion tedrica acerca del trabajo tecnologico no implica
forzosamente el concepto de la produccion de componentes fisicos y tangibles; la
tecnologia no necesariamente es cuantificable por los productos finales; su
verdadera dimension se encuentra dentro de su contenido social y cognitivo dentro
del proceso de conocimientos transaccionales (produccion y difusion). Cuando el
proceso de conocimientos transaccionales se lleva cabo de forma voluntaria o no, la
difusion del nuevo conocimiento tecnoldgico trae consigo en forma inherente el
cambio tecnoldgico, implicando con ello un proceso lento pero continuo de
acumulacion de conocimientos, incluyéndose un proceso de aprendizaje para las
partes involucradas. A menudo las innovaciones tecnoldgicas estan determinadas
por funciones sociales o del inventor, dejando de lado el comportamiento intrinseco
de la invencion en el campo de conocimiento, lo cual de una forma u otra tiende a

limitar las capacidades iniciales de la invencion. (pags. 31-32)
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En el parrafo anterior indica que la ciencia y tecnologia radica en solucionar problemas
que se presentan en diversas areas de las empresas, en referencia del conocimiento
cientifico. Esta teoria enfatiza que la tecnologia no solo es lo que a simple vista se percibe,
sino que también lo que no se puede ver. Cuando el conocimiento sobre realizar innovacion
tecnologia se hace por medio de necesidades o para mejor la calidad de vida de la

humanidad se adopta de inmediato con la realizacién de investigaciones.

2.5.2.3.2 La innovacién
Alvarez y Echeverria (2015b) encontré que:

La innovacién como tal debe hacerse ciertas consideraciones, ya que existe una
diferencia esencial entre invento e innovacion. La invencion consiste en la creacion
de nuevos productos, nuevas tecnologias y nuevos procesos.

La innovacion es la explotacion comercial o la adopcién de la invencion La
actividad innovativa se desarrolla y tiende a explicarse actualmente, mediante las
trayectorias trazadas por las metodologias evolutivas, las cuales establecen que
existe una fuerte relacion entre la experiencia y el conocimiento acumulado por las
organizaciones o las sociedades. (pag. 32)

Para referirse a la innovacion es importante definir qué invento e innovacion esta
totalmente diferenciado, porque la innovacion se aplica en creacion nuevos productos,
nuevas maneras de producir utilizando tecnologia y nuevos métodos de trabajo.

La innovacion tecnoldgica es el punto maximo para las operaciones comerciales que se
desarrollen de manera eficiente, por medio de la implementacion inteligente de las

organizaciones o la poblacion.

2.5.2.3.3 Seleccion de alternativas para la innovacién tecnoldgicas

El estudio de Alvarez y Echeverria (2015c) describe los siguientes:
a) Progreso tecnoldgico lento y crecimiento del mercado lento/moderado: en

esta situacion la opcion preferible es la investigacion y desarrollo interno.
La razon de ello es que, si se obtienen resultados exitosos en la
investigacion y desarrollo, se lograra una ventaja temporal del producto o

de los procesos de produccién de la innovacion.
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b) Progreso tecnoldgico rapido y crecimiento del mercado lento: en esta situacion
los esfuerzos en investigacion y desarrollo resultan riesgosos, debido a que
pueden conducir al desarrollo de nuevas tecnologias no implementables o
tecnologias para las cuales no existira mercado, debido a que no existe una
necesidad a corto plazo para su adquisicion tecnoldgica por parte de las
organizaciones.

c) Progreso tecnoldgico lento y crecimiento del mercado rapido: Para esta
situacion no hay tiempo suficiente como para el desarrollo de investigacion y
desarrollo interno. La estrategia apropiada en este caso, en particular, estriba en
el licenciamiento de la tecnologia por parte de la corporacion. (pags. 36-37)

En lo que conciernen las alternativas para innovacion de tecnologia se debe de valorar
que, si el progreso tecnoldgico es lento y crecimiento del mercado es lento, la mejor
estrategia para implementarla es la investigacion y desarrollo para lograr sostener la
demanda por un corto periodo.

Por otra parte, el progreso tecnoldgico rapido y crecimiento del mercado lento, se debera
tener en cuenta que hacer una investigacion y desarrollo puede dar como resultado una idea
ambigua del verdadero sentido de hacer innovaciones tecnologicas, ya que si no hay
mercado para nuevos productos obviamente sera una mala inversion.

Cuando el progreso tecnoldgico crece al igual que la demanda, la organizacion no
depende de hacer investigacion, sino que debe de tomar decisiones contundentes para llenar

la expectativa del marcado y apostar por ser una empresa altamente competitiva.

2.5.2.3.4 Incertidumbre y riesgo

La publicacién de Alvarez y Echeverria (2015d) refiere los siguientes:
a) Incertidumbre de los consumidores: Se refiere a los requerimientos no

identificados de los usuarios.

b) Incertidumbre tecnoldgica: Se refiere a la falta de conocimientos acerca de
soluciones tecnoldgicas.

¢) Incertidumbre competitiva: Es la ausencia de informacién acerca de los

competidores.
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d) Incertidumbre de los recursos: Ausencia de informacion necesaria para crear

innovaciones.

Riesgo
e El riesgo de aplicacién de dicha tecnologia en cuanto al tiempo de asimilacion
por el operario para poder procesar piezas con calidad.
e Los riesgos postventa generados (en cuestién a la capacidad de servicio
tecnologico).

e El riesgo de abandono (desprestigio ante los clientes insatisfechos). (pags. 38-
39)
Lo antes descrito sobre la incertidumbre ocurre siempre que se trata de innovar y una de

las méas percibida es el poder que tendra sobre el consumidor, ya que en muchas ocasiones
no se sabe con exactitud lo que el cliente necesita para su satisfaccion, por lo que debera
investigar afondo la demanda potencial para la empresa.

Las empresas a menudo desconocen las diversas soluciones mediante tecnologia por la
carencia de investigacion y desarrollo de sus tecnologias y a la ves poder analizar la
factibilidad de las nuevas innovaciones. La incertidumbre competitiva no es mas que el no
saber cual son las empresas que representan una competencia en el mercado, esto se debe a
la falta de investigacion y en otras circunstancias pues empresas similares se niegan a
compartir informacién de sus nuevos métodos de produccion por considerarlas confidencial
para su organizacion.

En otro aspecto de innovacion se refiere a la poca informacion para detectar que
alternativas se pueden trazar de manera eficiente.

El riesgo en cuanto a lo abordado estd presente desde el momento de la adquisicion,
porgue no se sabe cuanto tiempo tomara para adaptar esta tecnologia a la organizacion y

personal de la empresa.

2.5.2.3.4.1 Eleccidn tecnologia

Para la seleccion de tecnologia las empresas deberan entender ciertos criterios que ayude
a tomar dicciones mas inteligentes en la busqueda de soluciones a las problematicas que
enfrentas la micro, pequefias y mediana empresa en el pais de Nicaragua los cuales se

perciben en la siguiente ilustracion.
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llustracion 2: Criterios de seleccion de la tecnologia

Nivel de riesgo
de la adopcion

A
Alto

Medio

Bajo

» Grado de difusion
Alto Media Baja tecnoldgica

Tecnologia desconocida Tecnologia adoptada Tecnologia desconocida
por la empresa, pero por algunas por la industria.
conocida por la industria. empresas.

Fuente: Alvarez Echeverria (2015) pag. 40

Cuando el nivel de riesgo de la adopcion es bajo, se debe que la tecnologia es
desconocida por la empresa, pero conocida por la industria correspondiente. Cuando el
nivel de riesgo de adoptar es medio, entonces la tecnologia para ser adoptada solo es
aplicada por pocas empresas. Y cuando el nivel de adopcidon de riesgo es bajo, la tecnologia

es totalmente desconocida por la industria.

2.5.2.3.5 Ciclo de vida tecnoldgica
Alvarez y Echeverria (2015e) define que:

El progreso de las acciones continla una vez que se han superado las
dificultades, hasta que nuevamente se encuentre una barrera que dificulte el avance
tecnologico. Mediante el desarrollo de las innovaciones tecnoldgicas y el progreso
tecnologico a través del tiempo, a menudo los ofrecimientos de las capacidades de
la innovacion brindan mas y mejores desempefios a mas bajos costos. Dicho
proceso se basa en la acumulacion de pequefias mejoras, las cuales no son
propiamente avances tecnoldgicos, sino que representan un alargamiento de los
ciclos de vida de los inventos o innovaciones. El progreso tecnolégico no siempre
ocurre de una forma suave y regular, ya que en ocasiones la innovacion tiende a
desplazar al actual de forma paulatina, debido a la diferencia entre diversos factores
como caracteristicas y capacidades. (pag. 47)
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El ciclo de vida para los equipos tecnoldgicos, no es mas que el desarrollo de las nuevas
innovaciones que desde la historia han incrementado el rendimiento con énfasis en la
calidad, capacidad a menor costo. Estas nuevas tecnologias son el producto de pequefias
modificaciones y pues no son propiamente avances significativos, sin embargo, tiene

caracteristicas novedosas.

2.5.2.3.6 Compatibilidad con el medio ambiente
Alvarez y Echeverria (2015f) afirma que:

Debido al desarrollo tecnoldgico y a la expansion del sistema productivo, el
empresario no solo puede limitarse a satisfacer las necesidades percibidas
directamente, sino también tiene que crear nuevas necesidades cuya percepcion
depende de un complejo sistema de publicidad comercial. Ademas de lo anterior, y
en vista de que los nuevos recursos naturales se van incorporando continuamente al
ciclo econémico, y siendo que los procesos de produccion resultan ser muy
diferentes a los utilizados en el pasado, cambia entonces el carcter de la presion
sobre el ambiente fisico, tendiendo a hacer obsoleta la experiencia acumulada en
cuanto a dafios al entorno como consecuencia aparece una dicotomia fundamental
en la relacion sociedad-ambiente. En muchas ocasiones las empresas trazan sus
planes productivos basandose en el principio de maximizacién de los rendimientos
y sus horizontes temporales, tomando como base la amortizacion de sus inversiones,
lo cual provoca en ocasiones que los posibles efectos sobre el ambiente y la reserva
global de los recursos naturales se vean como meras externalidades, que por lo
general no se toman en cuenta, ya que toda reglamentacion ambiental produce un
aumento en los costos de produccion de forma considerable. (pags. 57-58)

Tal como lo plantea los autores Alvarez y Echeverria la tecnologia ofrece produccion
satisfactoria para el empresario, pero este no solo se debe enfocar en este aspecto, también
tiene la obligacién de elaborar nuevas metodologias donde se obtengan nuevas necesidades,
gue se involucre el medio ambiente y este sea menos contaminado y exista una armonia

entre medio ambiente e industrias.
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2.5.2.3.7 Beneficio del cambio tecnoldgico

Para Alvarez y Echeverria (2015g) detalla lo siguiente:
1) La reduccion de costos de capital, tanto en mano de obra como en el proceso de

acumulacion.

2) Incremento participativo por parte de la fuerza laboral en el proceso productivo
de las empresas.

3) Disminucién de impactos ambientales mediante el uso y el ahorro de energias y
materias primas con indices bajos de contaminacién en el proceso de
transformacion. (pags. 60-61)

En relacion a lo expresado los beneficios de la tecnologia son basicamente la reduccion
de costo de mantener la empresa o insumos que intervienen indirectamente en el proceso,
asi como mano de obra. La participacion de la empresa en cuanto a la capacidad del talento
humano sobre productividad. La contaminacién ambiental disminuye mediante el uso
adecuado de tecnologia, donde busca tener una productividad eficiente, pero permite cuidar

el planeta.

2.5.2.3.8 Identificacion del problema tecnoldgico
Alvarez y Echeverria (2015h) encontré que:

La identificacion de los problemas tecnolégicos representa una parte importante
dentro del proceso de planeacion para la implementacion de una nueva tecnologia
en las organizaciones. Dentro de las organizaciones frecuentemente se presentan
problemas que provocan una desviacion en el desempefio de ésta. Dichas
desviaciones habitualmente se traducen en mermas econdmicas que afectan el
crecimiento de la empresa, ya sea hacia el interior o el exterior, las cuales en
ocasiones provocan el desaparecimiento de ésta, o en el mejor de los casos, la
sobrevivencia de la organizacion mediante estrategias de subsistencia que
eventualmente derivan en el deterioro de sus relaciones productivas, de su fuerza
laboral y de capital, las cuales a la postre podrian provocar su naufragio de la
organizacion, si no se toman en cuenta las acciones correctivas que permitan una

mejora sustantiva en el desempefio empresarial en todos los niveles. (pag. 62)
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Luego de considerar lo antes planteado se identifica el problema que afecta la
productividad esto con el propdsito de optar por la adopcion de nuevas tecnologias dentro
de la organizacion. Cuando un problema esta afectado el desempefio de la empresa se
producen considerables pérdidas econémicas 0 no se da soluciones a la demanda existente.
Y muchas veces la empresa disminuye sus utilidades por no tomar decisiones inteligentes al

problema.

2.5.2.3.9 Tipo de innovacion
Alvarez y Echeverria (2015i) estudio que:

Las innovaciones de productos y procesos, se distinguen por estar
fundamentados sobre las diversas areas y actividades que afectan el quehacer diario
de las organizaciones. Las innovaciones de productos son aquellas introducidas para
el beneficio de los consumidores y de los clientes; mientras que las innovaciones a
proceso son herramientas, componentes Yy conocimiento que sirven de
intermediarios entre las variables iniciales y las finales (resultados). Las
innovaciones al producto generalmente se realizan en las primeras etapas y las de
proceso en las etapas finales del ciclo de vida. Las innovaciones al producto se
encuentran alineadas a estrategias diferenciadas y las de proceso coadyuvan a la
implementacidn de estrategias de bajo costo. (pag. 70)

En relacion con el autor la innovacién de producto y proceso, son notables por
diferentes areas y tareas que a diario se ejecutan en la empresa. La innovacion de productos
hace mencién a todas aquellas que la demanda necesite y que este sea de su agrado,
mientras que la innovacién por proceso se considera todo aquello que involucre la mejora

para obtener un producto de calidad y esto persigue la elaboracién a bajo costo.

2.5.2.3.10 El aprendizaje
Alvarez y Echeverria (2015j) refiri6 que:
La adquisicion de la nueva tecnologia se requiere de la capacitacion y el
aprendizaje necesarios para la implementacion. El desarrollo de una nueva
tecnologia resulta ser un proceso de adquisicion de nuevo conocimiento, en donde,

dentro de las primeras etapas, éste se enfoca principalmente en el aprendizaje. El
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aprendizaje tecnoldgico es la forma en que las organizaciones acumulan sus
capacidades tecnoldgicas, y dichas capacidades se encuentran conformadas por el
conocimiento, las habilidades y la experiencia (necesaria) para que las empresas
produzcan, innoven y organicen sus funciones dentro del mercado. El aprendizaje
dentro de la organizacion es la mayor fuente del cambio tecnol6gico incremental, ya
que, a través de la acumulacion de dicho aprendizaje, los activos (de conocimiento)
se transforman de forma continua en mas y mayores beneficios. El aprendizaje
tecnoldgico no puede ser explicado por uno o dos factores; requiere de un sistema
nacional de innovacién efectivo, que implica un proceso complejo, interactivo y por
consiguiente integrado socialmente, donde intervienen instituciones formales e
informales en los contextos circunstancial y cultural de un estado-nacion. (pag. 73)
De hecho, con la adopcién de nueva tecnologia es necesario también el aprendizaje para
manipular las nuevas mejoras de la organizacion. Para poder tener el méaximo rendimiento
de los equipos y herramientas que adquiera la empresa y para esto se debe de crea
conciencia que lo nuevo necesita habilidades, experiencia del individuo para que la
empresa sea altamente competitiva, todo esto se logra mediante capacitacion del personal
de como usarlo hasta de saber principios basicos de mantenimiento. Los procesos de
aprendizaje y de creacidn de capacidades tecnoldgicas en las empresas son influidos por las
caracteristicas de las innovaciones de maquinarias en la industria metalmecanica. En lo que
concierne a las propias actividades de aprendizaje tecnoldgico, tanto la modernizacion de la
maquinaria como las actividades de investigacion y desarrollo van encaminadas al aumento
de la productividad. Esto resulta positivo pues es el fundamento de la competitividad, y
dada esta orientacion se puede clasificar a las empresas enfocandose a la eficiencia. Sin
embargo, se considera que las empresas deberian haber superado esta etapa y enfocarse en
el desarrollo de nuevas propuestas para llevar al mercado, es decir, deberian dar una
importancia total a la innovacion y asi tener mejores expectativas de permanencia en el
largo plazo. Para que puedan lograr esto, necesitarian evolucionar en sus capacidades de
absorcién de nuevas tecnologias con mayor capacidad en realizar productos que satisfagan

las necesidades de los clientes de la localidad.
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2.6 Marco legal
Kolaric (2013) afirma que:

Las TIC Industriales son las ‘Tecnologias de la Informacion y la Comunicacion’
aplicadas en el &mbito de la produccion industrial. La importancia de estas
tecnologias en dicho ambito (asi como en otros de la economia y de la vida
cotidiana en general) es creciente desde hace décadas y su aplicacion efectiva se
constituye como un aspecto en muchos casos ineludible para competir con suceso
en los mercados.

En este sentido, y dentro del &mbito de las TICs Industriales, el término SEGOTI
(‘Sistemas Electronicos de Gestion y Operacion Técnico Industriales’) hace
referencia a la completa integracion, mediante redes informaticas, de elementos
tales como procesadores, equipamientos de control, sensores, elementos de
accionamiento, controladores, robots, instrumental de medicion de pardmetros
fisicos, quimicos, etc., y terminales informaticas (computadoras), para llevar
adelante, en forma integrada, la gestion de la operacion técnica de una instalacion
industrial, y su gestion administrativa, econémica y financiera.

Esos sistemas y sus elementos constitutivos operan sobre los activos fijos y sobre
el flujo de produccidn, procesando asimismo aspectos comerciales, econémicos y
financieros de la empresa (asi como, en caso de haberse disefiado para cumplir tal
funcién, de otras empresas que integran la cadena de valor), permitiendo tomar, en
tiempo real, decisiones necesarias para optimizar el volumen de produccion de un
amplio abanico de productos, ajustar aspectos de calidad, analizar efectos sobre las
utilidades, en el retorno del capital invertido y en el uso de recursos de todo tipo.

Por supuesto, las TICs Industriales en general y los SEGOTI en particular tienen
una aplicacion creciente en la industria de alta competitividad en el mundo, incluida

la asociada al Sector analizado en esta guia.

Rodriguez (2007) menciona que:
El consejo Nicaraguense de Ciencia y Tecnologia (CONICYT) Organismo
presidido por el presidente de la Republica tiene a cargo la coordinacion y direccién
del sistema. Coordina, asi mismo, las acciones de las Instituciones de Ciencias y
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tecnologia, asesorando a la presidencia de la Republica en temas relativos a su area
de competencia y en la definicion de la politica de ciencia y tecnologia.

El sistema Nacional de Ciencias y tecnologia esta integrado por el conjunto de
instituciones y entidades del sector Publico y Privado; académico, sociedad Civil,
Personas individuales y organismos que realizan actividades cientificas,
tecnologicas e innovadoras en el pais. Las cuales cuentan con un mecanismo de
comunicacion permanente que facilita el intercambio de conocimientos y
aprovechamiento de los resultados de los sectores para solucionar problemas que
prevalecen en el pais.

El CONYCIT es el encargado de promover la ciencia y la tecnologia en el pais.
Esta integrado por: EI Ministro del MIFIC, que funge como presidente y una
secretaria ejecutiva que esta a cargo la direccion de tecnologia, normalizacion y
metrologia, que ejecuta las resoluciones emanadas del CONYCIT, ademas, el
CONYCIT lo integran los representantes de los diferentes sectores, gubernamental,

académico y privado. (pags. 33-34)

2.7 Preguntas de investigacion

1)

2)

3)

4)

¢Cuél es la tecnologia utilizada en la fabricacion de piezas industriales en el Taller

de torno "El chele Cardena”?

¢Cudl es el proceso de manufactura en el Taller de torno "El chele Cardena”?

¢Existe la tecnologia moderna para el proceso de manufactura de piezas?

¢Qué tecnologia podria ser la adecuada para el mecanizado de piezas industriales en
el taller de torno?

30



Tabla 1. Cuadro de operacionalizacion de variables

semestre, 2018.

Tema: Diagnostico del uso de tecnologia en el proceso de manufactura, Taller de torno "El chele Cardena”, Matagalpa, II

Lijadora industrial
Esmeril eléctrico
Taladro

Welder

Herramientas

Micrometro
Pie de rey
Machuelo
Kit de Ilaves
Telescépica

Herramienta de corte

Acondicionamiento del area

Edificio
Tipos de luminarias

Computadora

Variable Sub variable Indicador Instrumento Dirigido a:
Uso de | Tipo de tecnologia Torno Observacion Taller de torno
tecnologia Prensa hidraulica
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Proceso  de | Tipos procesos Torneado Observacion Procesos y
manufactura Rectificaciones operarios
Tecnologia adecuada Ciencia y tecnologia Encuesta Gerente
Innovacion Entrevista propietario

Seleccion de alternativas para
la innovacién tecnoldgica
Incertidumbre y riesgo

Ciclo de vida

Compatibilidad con el medio
ambiente

Beneficio del cambio
tecnoldgico

Identificacion del problema
tecnoldgico

Tipo de innovacion

Aprendizaje

Experto en

tecnologia

32



Capitulo 111

3.1 Disefio metodoldgico
Los procedimientos realizados en este trabajo monografico se llevaron a cabo de manera

ordenada. Los cuales se hicieron con métodos que a continuacion se describen:

3.1.1 Localizacién de la investigacion
Taller de Torno "El chele Cardena” esta situado en el Barrio Rodolfo Lopez de la ciudad
de Matagalpa, de restaurante Las Praderas 1 cuadra al este, el cual se dedica a elaborar

piezas industriales y rectificaciones.

llustracién 3: Ubicacion del taller de torno El chele Cardenas

3.1.2 Enfoque de la investigacion
Para €l “el enfoque mixto es un proceso que recolecta, analiza y vincula datos
cuantitativo y cualitativo en un mismo estudio o una serie de investigaciones para

responder a un planteamiento del problema” (Sampieri, 2007, pag. 755a)

Este trabajo sera de enfoque mixto, describiendo las diferentes herramientas y equipo
tecnologicos el proceso de fabricacion de piezas. Recolectando informacién a las que se

tiene acceso debido a que el taller registra poco sus eventualidades. Se observo y anot6 el
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comportamiento de produccién y se describi6 algunos casos donde los clientes referirian no
estar satisfecho con las piezas fabricadas, de esta manera poder analizar la importancia de
la actualizacion tecnologica.

Se realizo la investigacion por qué no se encuentra trabajos relacionados, de manera que

sera oportuno para el desarrollo de la empresa de Torno.

3.1.3 Tipo de disefio

Para él “los estudios exploratorios se efectuan, normalmente, cuando el objetivo es
examinar un tema o problema de investigacion poco estudiado, del cual se tienen muchas
dudas o no se ha abordado antes” (Cortés, 2004)

Los estudios descriptivos buscan especificar las propiedades, las caracteristicas y los
perfiles importantes de personas, grupos, comunidades o cualquier otro fenémeno que se
someta a un analisis. Describen situaciones, eventos o hechos, recolectando datos sobre una
serie de cuestiones y se efectiian mediciones sobre lo antes mencionado.

En el taller de torno se describe y explora para comprender la relacion que tienen los
individuos con los diferentes equipos y herramientas para la elaboracion de piezas
industriales, y de esta manera examinar los principales problemas para registrarlos
detalladamente y profundizar mas en el tema de interés, seguidamente buscar las soluciones

de los problemas principales que se encuentren en la investigacion.

3.1.4 Disefio de la investigacién transversal

Para este autor “recolectan datos en un solo momento en un tiempo Unico. Su propdsito
es describir variables y analizar su incidencia e interrelacion en un momento dado”
(Sampieri, 2007, pag. 270b)

De acuerdo a lo antes mencionado el estudio es transversal, porque solo una vez se
recopilaran datos, aplicando los instrumentos a la misma muestra en un solo momento con
el proposito de explicar la incidencia con la que se manifiestan en el taller de torno EIl chele
Cardenas ante el uso de tecnologia y procesos productivos, abarcando el tiempo dado para
dicha investigacion durante el periodo del afio 2018.
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3.1.5 Muestra

El considera que “las muestras no probabilisticas, también llamada muestras dirigidas,
supone un procedimiento de seleccion informal. Se utiliza en muchas investigaciones
cuantitativas y cualitativas” (Sampieri, Ml, 2007, pag. 262)

En el presente trabajo de monografia se trabajé de manera mixta es por eso que la
muestra sera para los tres operarios, mas el gerente propietario que a su vez también realiza
trabajos de un operario y los equipos tecnologicos que se utilizan en el taller, asi
implementar una muestra por conveniencia, ya que se trabajara con la informacién que se
pueda tomar y que sea necesaria para identificar el uso de la tecnologia y poder tomar

decisiones mas adecuada para el proceso de manufactura en el taller.

3.1.6 Técnica de recoleccion de la informacion

El proceso de recoleccion de informacion se efectud durante el | semestre del 2018,
tiempo en que se efectué las practicas de profesionalizacion, por ende se observo
probleméticas en el procesamiento de los sistemas de produccién del taller de torno,
ademas durante una conversacion con el gerente propietario refirio que el tipo de tecnologia
en la empresa era convencional y que estaba en total disposicion de innovar en cuanto a
tecnologia para realizar procesos de produccién de mejor calidad y fue de este modo que se
aplico instrumentos como guia de observacion, ya que es una técnica para apreciar el estado
del taller en general y que tipo de tecnologia se utiliza en el taller, asi mismo este
instrumento permite realizar una descripcion en el proceso de manufactura y el proceso de
rectificacion. También se aplicé encuesta al gerente propietario para analizar la situacién de
la empresa y registrar formalmente la disposicion de innovar en equipos 0 herramientas
tecnologicas, seguidamente de una entrevista dirigida a experto en tecnologia moderna que

se ajuste a la empresa actual.

3.1.7 Procesamiento de la informacion

El procesamiento de recoleccion de datos se necesité de herramientas que ayudaran a la
clasificacion de la misma mediante Microsoft Word, Excel lo que fue mas facil poder
interpretar los datos de interés analizando la encuesta, asi mismo la hoja de observacion

para tomar dicciones que ayude a resolver problema en la empresa.
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3.1.8 Desarrollo de investigacion

El transcurso investigativo se desarroll6 en el taller de Torno "El chele cardena” durante
Il semestre del 2018, donde se pudo apreciar las principales actividades de elaboracion de
diferentes piezas industriales y rectificacion de piezas de diversas aplicaciones en la
industria. De igual modo se recibi6 asignatura bajo el nombre investigacion aplicada que
fue importante para tener habilidad de copilar informacién primaria y secundaria para el
desarrollo de esta investigacion.

El resultado de la busqueda fue de forma general, es decir se investigé solo aquella
informacion que estaba disponible en el taller con el consentimiento del gerente
propietarios Lic. Francisco Cardenas, acerca de su fundacion, lugar de ubicacion, direccion
y giro econémico.

Los tres operarios mas el gerente propietario que también hace los trabajos de un
operario y estos manipulan diferentes herramientas se seleccioné a todos puesto que todo
desarrollan habilidades similares, donde pueden entender el funcionamiento de la
tecnologia que permite la productividad de la empresa, asi mismo identificar la
problematica mas comun.

Se hizo una revision de la ficha técnica de cada herramienta y maquinaria tecnolégica
que existe en el taller de torno, para describir de la tecnologia que estan utilizando en esta
empresa.

Dentro de la empresa se elaboro, encuesta, método de observacidn y entrevista a experto
en la industria metalmecanica, siendo esto fundamental para la ejecucién de la
investigacion, para darle mayor solides a la investigacion se entrevisté a Ricardo Méndez
representante de MR2 en Costa Rica experto en tecnologia moderna.

Se busco la referencia bibliografica vinculada a lo que respecta tecnologia y su
desempefio en los procesos manufacturero del taller de torno. Para la comprension de este
material y que la sugerencia sea tomada en determinado tiempo que el propietario lo

considere.
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Capitulo IV
4.1 Analisis y discusién de resultado

4.1.1 Uso de tecnologia

El uso de tecnologia es la habilidad del conocimiento cientifico que se implementa en
las actividades que se realizan en el taller de torno El chele Cardenas. Para comprender
mejor la situacion de la empresa se describe cuales son los equipos y herramientas
tecnoldgicas, ademas consiste brindar datos generales y brindar criterios con
profesionalismo, esto fue posible a través de una hoja de observacion. (Anexo N°1)

a) Torno
Curbelo (2017) en el parrafo siguiente sefiala:

Es una maquina herramienta torno es una maquina accionada mecanicamente por
un motor eléctrico, capaz de sujetar y sostener piezas de trabajo y herramientas que
convengan segun el trabajo a realizar, simultineamente dirige y guia la herramienta
de corte o la pieza de trabajo, 0 ambas, para realizar numerosas operaciones de corte
y arranque de viruta metalicas para dar diferentes formas y dimensiones. (pag. 26)

Segun la observacion directa al taller de torno El chele Cérdenas, para conocer y
describir el estado, dando como resultado que el torno RIVERTT modelo 1020S, es un
torno convencional fabricado en 1953, en ocasiones las piezas elaboradas tienen errores en
cuanto a precision y esto no se debe al operario, si no al modelo del torno el cual es de vieja
data, asi mismo el torno modelo GURUJZPE, modelo M2 3000 es convencional, fabricado
en el afo 1960, ocasionalmente se tiene dificultad para realizar piezas con mediciones
precisas.

Por tales consideraciones anteriores es que el taller de torno posee dos tipos de tonos y
ambos son tecnologia convencional, hay que destacar que en el mercado existen modelos
de tornos modernos, es decir automaticos avanzados.

A continuacién, se describe las principales especificaciones de ambos tornos que existen
en el taller de torno El chele Cardenas y que son las maquinarias que mas se utilizan en los

procesos de productivos.
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Tabla 2: torno GURUJZPE

Torno industrial “GURUJZPE M2-3000” aleman

Dimensiones 3 m de largo
Area de trabajo 2.5 m entre centro
Volteo 22 pulgada

Caja de roscar Pulgada y mm
Sistema operativo de velocidades Hidraulico

Caja de cambio Mecanica

Motor

3 hp trifasico

Maquina

Movible y anclado

Sistema de medicién

Inglés e internacional

Fuente: elaboracion propia

llustracién 4: Torno industrial 1 GURUJZPE M2-3000

Fuente propia
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Tabla 3: TORNO RIVETT

Torno industrial “RIVETT” americana

Dimensiones 1 m de largo

Area de trabajo 1/2 m entre centro
Volteo 12 pulgada

Caja de roscar Pulgada

Sistema operativo de velocidades Hidraulico

Caja de cambio Hidraulico

Motor 3 hp trifasico
Maquina Movible y anclado
Sistema de medicion Ingles

Fuente: elaboracion propia

llustracién 5: Torno industrial RIVETT

Fuente propia
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b) Lijadora industrial
Consumer (2018a) menciona que:

Herramientas simplifican la tarea de lijado, a la vez que ahorran tiempo y
esfuerzo El lijado forma parte de la preparacion y tratamiento de casi todas las
superficies. No en vano, tiene como objeto proporcionar a la madera, al metal o a
cualquier otro material un acabado liso y regular, listo para pintar, tefiir, barnizar o
encerar. Las lijadoras eléctricas de uso doméstico son herramientas ligeras y
manejables, que facilitan esta tarea y proporcionan resultados uniformes.

En referencia a lo observado la lijadora industrial que tiene la empresa es marca
TRUPER, con el debido mantenimiento, no presenta fallas en el proceso de lijado que se
ejecuta a piezas que se requiere rectificar u otra actividad donde necesite lijarse y los
operarios tienen la capacidad para operar estas herramientas.

En referencia a lo antes mencionado la lijadora se encuentra en perfecto estado para

realizar actividades de pulido a las piezas que ameriten este tipo de proceso. (Anexo N°6)

c) Esmeril eléctrico
Sus Refacciones.com (2017b) argumenta que:

Es una herramienta que hace girar dos discos de esmeril para poder afilar, cortar,
dar forma, lijar, pulir y rectificar materiales como metal, madera o pléstico.
El esmeril eléctrico consiste en un motor eléctrico en el que se acoplan los discos y
con él se realizan las diferentes tareas.

Una vez que se realiz6 la observacion directa, se constatd que el esmeril eléctrico es
marca TRUPER, modelo EBA-875 se le realiza mantenimiento preventivo, no se observo
fallas en el procesamiento de dar filo a las cuchillas de acero rapido o de tusgteno con el
cual el torno realiza arranque de viruta, por lo que se puede ver que estd en buenas
condiciones para seguir siendo operando.

En referencia a lo anterior ese elemento que ayuda al proceso de produccién del taller,
estd en buena condicién y totalmente funcional.

En el taller de torno EI Chele Céardenas el uso de esta herramienta implica tener medios
de seguridad, como usar lente durante en trabajo, ademas usar guantes, revisar los discos

para observar si estan flojos proceder a la pronta solucion y los operarios que hacen uso del
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esmeril eléctrico deberan conocer el manual de uso, para una optimizacion de la
herramienta, ademas evitar dafios de la misma, ya que esto genera gastos innecesarios.
(Anexo N°7)

d) Prensa hidréaulica
Sus Refacciones.com (2017a) indica que:

Es méaquina capaz de generar una gran fuerza al aplicar sobre ella una fuerza
menor, asi como lo explica el principio de pascal.
Son principalmente usadas en la industria automotriz ya que ayuda a desprender o a
armar piezas de diferentes tamafios como amortiguadores, para juntar los frenos,
para la formacién de diafragmas, colocacion de bujes etc. Realizan trabajos de
reduccion, de prensado, de adhesion, de brochado y comprension y no se limitan a
un solo uso.

Segun la observacion realizada en el taller de torno, da como resultado una prensa
hidraulica marca ARCAN, modelo CP400, con capacidad de 40 toneladas de precision, se
le realiza mantenimiento preventivo, es tecnologia adecuada porque no tiene problema en el
momento de ejecutar los trabajos de embutido en general o sacar una pieza por medio de
presion, los operarios saben usar esta maquinaria.

Cabe recalcar que este tipo de tecnologia en el taller de torno sus principales funciones
es la embuticion de un nuevo buje en determina piezas que lo amerite y este desempefia
buena funcionalidad, debido a que esta en dptimas condiciones, ademas los operarios tienen
conocimiento para operar esta maquinaria que ayuda al proceso de produccion del taller EL
Chele Cardenas. (Anexo N°8)

e) Taladro
Sus Refacciones.com (2017c¢) confirma que:
La numerosa familia de los taladros cuenta con un miembro de lujo, tan robusto
como servicial: el taladro de banco, también conocido como taladro vertical o de
columna, prensa taladradora o taladro de pedestal. Disefiado como maquina

estacionaria que puede montarse sobre una mesa de trabajo o directamente sobre el
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piso si su tamafio es mayor, es la herramienta ideal para talleres, industrias pequefas
o incluso el hogar.

A traves de la observacion directa se aprecid que el taladro marca 12 SPEED, modelo
240-2127 es un equipo convencional, que en raras ocasiones presenta fallas en el proceso
de abrir orificio en piezas que ameritan lo antes mencionado y este no representa problemas
en el desarrollo de los procesos productivos que se realizan en el taller.

El taladro en el taller de torno se usa cuando se requiere orificio de didmetros pequefios
y material suaves y siguiendo los parametros las actividades que el operario realiza en el
taladro no se observa errores en el producto final, ya que los colaboradores utilizan esta

herramienta de manera profesional. (Anexo N°9)

f) Welder

Alego que “el Welder realiza procesos de fijacion en donde se realiza la unién de dos o
mas piezas de un material” (Herramientas y Maquinas, 2012)

En la observacion realizada en el taller de torno dio como resultado estar el Welder en
Optimas condiciones, para efectuar soldadura de algunos trabajos que se realiza en el taller
de torno El chele Cardenas, como aplicacion de soldadura en piezas que tengan fisuras sin
mucha relevancia. Se pudo apreciar que es de marca TRUPER, modelo SOT-300/200, a
este tipo de equipo se le realiza mantenimiento preventivo y esta funcionando de manera
excelente y en cuantos a los operarios estos lo manipulan con conocimientos de soldadura.

Cuando se hacen rellenos en fisuras durante el proceso rectificacion la soldadura que es
realizada por un operario con el Welder lo hacen sin ningin problema, en otras palabras, se
percibe de manera funcional para llevar acabo la actividad que se realice en el taller.
(Anexo N°10)

4.1.1.1 Herramientas de medicion
Las herramientas que se describen son las mas importantes y estan son indispensable
para realizar mediciones de las piezas que se desea hacer una réplica o utilizado en el

proceso de rectificaciones.

a) Micrémetro
Ingenieria Mecafenix (2018) investigd que:
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El micrémetro, que también es denominado tornillo de Palmer, calibre Palmer o
simplemente palmer, es un instrumento de medicion cuyo nombre deriva
etimologicamente de las palabras griegas "pikpo" (micros, que significa pequefio) y
petpov (metrén, que significa medicion). Su funcionamiento se basa en un tornillo
micrométrico que sirve para valorar el tamafio de un objeto con gran precision, en
un rango del orden de centésimas o de milésimas de milimetro (0,01 mm y 0,001
mm respectivamente).

Una vez aplicada la hoja de observacion se percibié que el micrometro es marca TESA,
esto no necesita mantenimiento y es una herramienta de medicion confiable, ya que el nivel
de error es minimo.

Dicho de otra forma, la herramienta se observa funcional para la medicién de piezas que
se desea fabricar o tomar referencia del objeto que se quiere trabajar y los errores que
normal tiene no representa mayor significancia, por lo que se considera tecnologia
adecuada, sin embargo, el mercado oferta micrometros digitales, pero en este caso no es de
relevancia innovar en esta herramienta por encontrar excelente eficiencia el que

actualmente se esta usado (Anexo N°11)

b) Pie de rey

Afirma que “el calibre, también denominado cartabon de corredera o pie de rey, es un
instrumento para medir dimensiones de objetos relativamente pequefios, desde centimetros
hasta fracciones de milimetros (1/10de milimetro, 1/20 de milimetro, 1/50 de milimetro)”
(Fullblog, 2008)

La observacion que se realizo en el taller de torno El chele Cérdenas, se pudo constatar
que la herramienta pie de rey es de marca MITUYO, este no necesita mantenimiento mas
que el propio cuidado de no dejarlo caer, porque podria provocar algunas averias. Eficiente
para realizar medicion, los operarios saben usarlo e interpretar las mediciones.

En base a lo anterior el taller dispone de un vernier que también se usa para la medicién
de piezas que se trabaja o se trabajara, cuya funcién se hace de manera satisfactoria, por lo
que este tipo de tecnologia resulta efectiva para desarrollar el proceso de manufactura.
(Anexo N°12)
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¢) Machuelo

Menciona que “los machuelos son piezas de metal, acero u otros materiales, que
permiten general las cuerdas interiores para un tornillo en algun material en particular”.
(Entre herramientas, 2018)

Se pudo constatar que los machuelos presentan condiciones fisicas excelente y los
operarios saben utilizar esta herramienta y analizar sus mediciones.

Es evidente entonces que esta herramienta es ocupada para realizar mediciones del hilo
de los tornillos u otra pieza que amerite tener hilo en cualquier lugar determinado y es
indudable que este instrumento de medicion es gran apoyo para los operarios, logrando

satisfactorios resultados.

d) Kit de llaves

La observacion dio como resultado que todas las llaves que posee el taller de torno El
chele Cérdenas son marca TRUPER, copas marca PRETUL, ambas en perfectas
condiciones y estan hechas de acero porque las lleves son sometidas a una fuerza
considerable.

Es significativo indicar que las llaves existentes realizan tarea como sacar una tuerca lo
hacen de manera eficiente, por lo cual el operario aplica la fuerza necesaria para desarrollar

la actividad.

e) Telescopica
Ramirez (2015) indica que:
Una Galga Telescopica es un instrumento de medicion indirecto, la parte
superior de la galga se puede posicionar en el interior de circunferencias o aperturas
y ser extendidas hasta tocar las paredes. La galga se extrae y la medicion de la
extension de la cabeza puede ser medida utilizando un vernier 0 un micrémetro para
determinar el diametro interior del agujero. La extension de la cabeza de la galga se
puede bloquear después de la medicién para asegurarse que la medicion es lo méas
precisa posible.
Se aplicd el método de observacion directa al taller de torno en la que dio como

resultado que la galga telescopica estd en buenas condiciones y que los trabajos de
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medicion lo realizan de forma aceptable, hay que mencionar que los operarios tienen
conocimiento para manipular y analizar las medidas de esta herramienta.

Es notable que la galga telescopica es muy importante para determinar las mediciones en
interiores de las piezas y enfatizar que esta tecnologia es adecuada para el proceso de
medicién. (Anexo N°13)

f) Herramientas de corte
Guerrero (2008a) expresa que:
Las herramientas de corte deben ser fabricadas con materiales que posean
propiedades tales como:
Tenacidad
El material de la herramienta debe tener alta tenacidad para evitar las fallas por
fractura.
Dureza en caliente
Es la capacidad del material para retener su dureza a altas temperaturas.
Resistencia al desgaste
La dureza es la propiedad mas importante que se necesita para resistir el desgaste

abrasivo.

Partes importantes de una herramienta monofilo (buril)

La herramienta de corte debe tener una forma apropiada para las aplicaciones de
maquinado. Una forma importante de clasificar las herramientas de corte es
atendiendo a los procesos de maquinado. (pags. 54-55)

Segun la observacion la cuchilla con la cual se hacen los diferentes tipos de
mecanizados no poseen errores es decir tiene buena resistencia (no se rompe) en el
momento de trabajar. EI material del cual esta hecha y el que mas se utiliza es de acero
rapidos y tusgteno, también hay que destacar que son sometidas a altas temperaturas, mas
resistencia al degaste provocado por el trabajo que normalmente es sometida durante el

corte para elaborar piezas.
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Por los referido anteriormente se considera que las cuchillas de cortes estan elaboradas
con capacidad para poder utilizarlas sin ningin problema en el proceso de torneado o

rectificacion de piezas industriales o automotriz.

4.1.1.2 Acondicionamiento tecnolégico en el area

4.1.1.2.1 Tecnologia de la empresa
No basta con describir la tecnologia de los equipos y herramienta del taller de torno, es
de gran importancia que se describa el edificio, tipos de luminarias ya que influyen en el

buen funcionamiento del taller de torno.

a) Edificio
Cultura (2013) describe que:

Un edificio (término proveniente del latin) es una construccion realizada por el
ser humano, con determinados fines, que puede tener diversos tamafios y formas; en
la edificacion intervienen muchas personas, que se encargan de tareas especificas
dentro del mismo trabajo.

En cuanto al edificio se observé en perfectas condiciones, tanto las paredes como el
techo y el piso, en cuanto al espacio este brinda seguridad y ergonomia porque tiene el
espacio adecuado, ya que se percibe a los operarios que se pueden movilizar sin ningun
problema.

En base a lo anterior la infraestructura es adecuada para que maquinarias y personal

convivan en plena armonia, por ende, esta no afecte al sistema de produccion.

b) Tipos de luminarias
Arquitectura CTE (2011) menciona que:
La fuente de luz artificial mas utilizada en nuestros dias, cuya funcion basica es

general energia luminosa mediante la transformacion de energia eléctrica.

Lamparas de incandescencia
El filamento de tungsteno se pone incandescente cuando pasa corriente por él. Es

poco eficiente y actualmente estan siendo sustituidas.
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Tubos fluorescentes
Técnicamente son bombillas de bajo consumo.

Se logré percibir que el taller hace uso de dos tipos de luminarias las cuales
proporcionan la luz necesaria para cada area de trabajo que se efectla en el taller de torno.

El uso de las lamparas incandescentes es para iluminar en la parte exterior de la
infraestructura durante la noche, no obstante, lo tubos fluorescente estan ubicadas en el
interior de la empresa y cerca de cada torno para aumentar la luminosidad, para que los
operarios realicen los procesos de mecanizado con buena visibilidad en los tornos
existentes en el taller y este tipo de luminaria garantiza la adecuada claridad y crear

procesos que encaminen hacia la calidad.

¢) Computadora

Para él “La computadora es un conjunto de diferentes dispositivos electrénicos
conectados entre si. Circuitos de control permiten que la informacion en forma de sefiales
electronicas vaya de un dispositivo a otro” (Butto, 2012, pag. 506)

En cuanto a los resultados en el método de observacion en el taller de torno El chele
Cardenas dio como resultado que la computadora marca Lenovo, modelo 20388, se le
realizan mantenimiento preventivo, la cual no presenta fallas y que el gerente propietario la
utiliza con previos conocimientos en cierto programa basico como lo es Excel.

En referencia a lo anterior el taller posee una computadora para llevar registro del
inventario de lo que tiene actualmente, asi mismo hace registro de la planilla de pago de los
operarios y es tecnologia adecuada para realizar estos procesos, sin embargo, la
computadora es importante, pero la capacitacion del gerente propietario sobre uso de

programas de disefio es indispensable para elaborar bosquejo piezas que se deseen realizar.

4.1.2 Proceso de manufactura

4.1.2.1 Tipo de proceso
Para el “la seleccion del proceso es una decision estratégica, que involucra seleccionar

que tipo de proceso de produccion debemos considerar. Una decision esencial en el disefio
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de sistema es el proceso que se usara para hacer producto o servicio”. (Gonzales, 2017, pag.
1a)

En la observacion se detalla la seleccion del proceso que se aplica en el taller de torno y
esto es una decision del gerente propietario en base a la demanda que tiene la empresa, por
lo cual debe de ser versatil en lograr producciones medias de determinadas piezas.

4.1.2.1.1 Proceso intermitente
Gonzéles (2017b) expone que:
Los procesos que logran voliumenes medio, pero con gran variedad de productos.
Los productos entonces comparten recursos. Se produce un lote de productos y
luego se cambia al siguiente. No hay una secuencia estandar de operaciones a través
de las instalaciones. (pag. 4)

El resultado de la observacion se percibe que el proceso de produccion es medio pero
que su diversificacion sobre elaboracion de piezas o rectificacion y este se realiza con
ciertos problemas en los procesamientos y que sus principales aplicaciones se perciben en
los beneficios de café y todo tipo de vehiculo liviano o de carga que a diario circulan en la

localidad.

Materiales y equipos utilizados
Equipo de proteccién personal:
e Camisa manga larga
e Botas de seguridad o zapatos de cuero
e Pantaldn jean
Recursos fisicos:
e Materia prima: nailon, acero rapido y hierro
e Herramientas mas utilizadas: Vernier o pie de rey, micrémetro, telescépica, buril o
cuchilla de acero rapido
e Maquinaria: Torno “GURUJZPE M2-3000 aleman Yy torno “RIVERTT” americana
Recursos humano
e Personal del taller

Talento humano
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Los operarios tienen la capacidad y experiencia de manipular cualquier tipo de equipo

del taller y de realizar diferente proceso produccion de piezas que requiera el cliente, y esto

se denomina de manera deliberada de acuerdo con las siguientes categorias.

Siendo:

AAA: muy avanzado
AA: avanzado

A: principiante

Nombre y categoria

Tornero clase 3 AAA Victor Ruiz, maestro tornero.
Tornero clase 2 AA José Carlos, ayudante.
Tornero clase 2 AA Francisco Cérdenas tornero, ademas gerente propietario.

Tornero principiante Walter Castro.

4.1.2.1.1.1 Torneado de materiales

Guerrero (2008d) hace mencién que:

El torneado es una operacion con arranque de viruta que permite la elaboracién
de piezas de revolucion (cilindrica, conica y esférica), mediante el movimiento
uniforme de rotacion alrededor del eje fijo de la pieza.

Se trata de un proceso mediante el cual se crean superficies de revolucion por
medio del arranque de viruta. Las superficies de revolucion son aquellas en las que,
si realizamos un corte por un plano perpendicular a su eje, su resultado es circular.
Por lo que la pieza tiene un movimiento circular o rotatorio mientras que la
herramienta tiene un movimiento lineal.

De este modo, se podra realizar diferentes tipos de piezas muy variados,
mediante la combinacion de estos movimientos, en funcion de la complejidad, del
diametro y la longitud de la pieza que se vaya a mecanizar.

Se pueden encontrar diferentes tipos de tornos, donde los mas frecuentas que podras
encontrar son: torno frontal (dedicado para la fabricacién de piezas cortas y de gran
diametro), torno horizontal, torno vertical (el eje principal es vertical respecto al

suelo), y los tornos empleado para la industria del decoletaje, como pueden ser los
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tornos multihusillos, los cuales pueden realizar la fabricacion de varias piezas al
mismo tiempo.

Este proceso usa una herramienta de corte con un borde cortante simple
destinado a remover material de una pieza de trabajo giratoria para dar forma a un
cilindro. Los procesos mecénicos de torneado se llevan a cabo con herramientas de
corte cuya posicion en la maquina es fija y la posibilidad de desplazamiento lateral
permite separar una viruta. El corte se efectua gracias a una muy fuerte presion de la
arista cortante sobre una superficie trabajada. Se debe distinguir entre los diferentes
tipos de procesos. (pag. 64)

En base a la aplicacion de la observacién se identificd el torneo de un buje para sapo que

se ubica en las hojas de resorte de un camion. Hay que resaltar que cuando se trata de

producir una pieza por lo general se elaboran con los mismos procedimientos es por eso

que en este trabajo monogréafico se menciona como modelo de produccién y que se describe

a continuacion: (hoja de observacién anexo N°2)

a.

Cliente pide que se realice buje para sapo, para que funcione la hoja de resorte de un
camion, en el proceso interviene el cliente y el operario.

Eleccion de material, se discute entre cliente y operario a veces cuando el cliente
desconoce que material sea el mas eficiente en el desempefio, pues se procede a la
sugerencia del mejor material que cumpla con las necesidades que refiera el cliente,
en este caso el cliente fue muy preciso y refirio que el acero era la mejor opcion.
Abrir mas el orificio de sapo, el operario decide ejecutar la decision. Se hace con la
intencion que el buje tenga mas cuerpo, por ende, mayor resistencia. Los equipos y
herramientas que se utilizan son torno industrial “RIVERTT” americana y
herramientas de medicion como lo es micrémetro, telescdpica, vernier o pie de rey,
cuchilla de acero rapido y dos operarios.

Sujetar el sapo, esto se hace en el torno industrial “RIVERTT” americana y Se
selecciona el shock méas adecuado, garras proporcionales al shock, llave para sujetar
con mayor firmeza y dos operarios.

La ampliacién del orifico del sapo se necesita buril o cuchilla de acero rapido. Para
medir el didmetro se hace uso de vernier o pie de rey, telescOpica, torno y un

operario.
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Se libera el sapo del shock del torno con la ayuda de dos operarios y una llave.
Después de este proceso se sujeta el material para la manufactura del buje, en el
cual se hace uso de shock adecuadas, garras, llave méas un operario.

Realizacion de medidas del buje que se desea producir con el vernier o pie de rey,
micrémetro, telescdpica, cuchilla de acero rapido y un operario.

Realizar orificio en el centro del material con una broca, buril o cuchilla de acero
rapido y este es manipulado por un operario.

El mecanizado por arranque de viruta para obtener buje se hace con las
herramientas de corte: cuchilla de acero rapido, micrémetro, la utilizacion de torno
industrial “RIVETT” americana operado por un operario el otro operario derrama
liquido refrigerante en la pieza que se esta produciendo.

Una vez mecanizado la pieza se procede a cortar el buje con un cierra de mano, esta
actividad la realiza un operario.

Embutir el buje en el sapo con la ayuda de una prensa hidraulica mecanica ARCAN
CP400 con capacidad de 40 toneladas, sin embargo, para realizar este trabajo solo
se necesita 3 toneladas de presion sobre el buje, esto lo decide el operario.

. Entrega de pieza fabricada y embutida, en este proceso solo interviene el operario y
el cliente.

Si el cliente no estd, la pieza pasa a esperar en el almacén a ser entrega, por lo

general las piezas no quedan mucho tiempo para ser entregadas.

En base a lo anterior los clientes que frecuentan el taller de torno El chele Cardenas,

realizan pedidos de elaboracion de piezas industriales o utilizada en la linea automotriz. En

los pasos que describen anteriormente basicamente se hacen para cualquier tipo de piezas,

sin embargo, en la eleccion del material hay clientes que no saben que material usar en la

elaboracion de algunas piezas, por lo que los operarios les bridan sugerencia, ya que ellos

poseen mucha experiencia en la resistencia de los materiales o materia prima. En lo

ocasiones las piezas elaboradas presentan errores de medicidn, por consiguiente, se

reprocesa las piezas y en ocasiones se pierde la materia prima y esto se le atribuye al torno

por ser un equipo tecnoldgico convencional, ya que es una caracteristica de esta maquinaria

de vieja data. (anexo N°14)
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Diagrama de recorrido en el proceso de elaboracion de un buje para sapo
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4.1.2.2 Rectificaciones
Fierro Clasicos Rectificar (2015) describe que:

Corregir una cosa para que sea mas exacta o perfecta. Para el caso de los motores
es una técnica por la cual se mecanizan hasta hacer igual las superficies de contacto.
No todos los motores y/o sus partes admiten la rectificacion, previamente hay que
consultar al fabricante o especialista.

Para llevar a cabo la tarea se utilizan tornos y fresadoras el objetivo es lograr un
acabado mas fino y una medida méas precisa. Cada una de las maquinarias que se
utilizan en el proceso son especificas para la zona de rectificacion. Generalmente las
empresas gque se dedican a ello tienen todos los elementos necesarios.

Las rectificadoras cilindricas universales permiten el rectificado interior y
exterior de superficies conicas o cilindricas. También permiten el rectificado de
caras planas frontales. Las rectificadoras sin central se usan con piezas de forma
sencilla que no se prestan para el rectificado corriente. Si la pieza es larga y
delgada, se pandeara por accién de la presion de la muela y si es corta y se acerca al
contrapunto, dejard poco espacio para la accion de la muela. Por ello se utiliza una
rectificadora sin centro, en el que no se requieren 6rganos de fijacion ni centrado
axial.

El rectificador vertical o torno industrial se usa para el rectificado de superficies
planas. En este equipo el husillo principal es vertical.

En las rectificadoras frontales o planas el eje del husillo es horizontal y
normalmente se usa una muela de disco y platos magnéticos para la sujecion de la
pieza.

La rectificadora cortadora realice el corte con rapidez. Se emplea cuando es
importante conservar un buen acabado en la zona de corte.

Si usted tiene requerimientos de produccion, reparacion, afilado y rectificacion de

piezas fabricadas con cualquier aleacion de metales, carburo de tungsteno, etc.
Durante el proceso de rectificacion se corrige defecto debido al trabajo que son
sometidas las piezas industriales, como también piezas automotrices y logrando la
funcionalidad mediante este proceso. Tanto como motores de motocicleta, vehiculo liviano

y pesados necesitan alguna pieza para ser rectificado, también lo amerita en determinado
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momento los discos de freno, es por eso que en este caso se tomd la rectificacion de freno
de manera descriptiva, puesto que cada rectificacion consta de pasos similares.

Una vez que se realizd en proceso observatorio del proceso de rectificacion de freno de
disco, dio como resultado los siguientes pasos que se describen a continuacion: (anexo hoja
de observacion N°3)

a. Escuchar la necesidad del cliente, en el cual interacttan cliente y operario.

b. Limpiar el disco de freno con un cepillo eléctrico y esta accion la ejecuta un solo

operario.

c. Sujetar el freno de disco con el schock de apropiado a la pieza, garras, llave, y dos
operarios que realicen estas tareas.

d. Buscar el centro, en este caso se hace con cuchilla de acero rapido, gramil para
buscar el centro y un solo operario.

e. Una vez centrada la pieza se determina cuantos milimetros se debe bajar, esto se
hace hasta cuando esta centrada y solo asi se toma la decisién de cuanto se debera
bajar, con la ayuda de un operario quien manipula el torno.

f. El proceso de corregir el disco de freno se hace a ambos lados con el torno y
operado por una sola persona de la empresa.

g. Una vez terminado el proceso en el torno el operario pasa una lija de 120 milimetro
de grosor para un acabado aceptable.

h. Para liberar el disco de freno del torno el operario hace uso de una llave.

i. Entrega de disco de freno al cliente por el operario.

j. Si el cliente no esta en el taller se pasa a almacén a esperar por corto periodo de
tiempo.

En base a lo anterior en el taller las inquietudes de los clientes son fundamental para
determinar el proceso de rectificacion, porque en algunas piezas no se puede llevar a cabo
este trabajo por diferentes motivos, ya sea demasiado doblada la pieza por lo que se debera
de bajar mucho (arranque de viruta con el torno) o porque la pieza presenta fisuras
considerables. Algunos errores ocasionales en el proceso se deben a la precision del torno,
porque los operarios tienen el conocimiento y experiencia para realizar mediciones y operar

este equipo. (anexo N°15)
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Diagrama de recorrido en el proceso de rectificacion de disco de freno
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4.1.3 Tecnologia adecuada para el proceso de manufactura

Para hacer una valoracién de la tecnologia adecuada para los procesos de manufactura 'y
rectificacion siendo los principales que se desarrollan en el taller de torno es necesario
indagar la situacién actual, mas la valiosa percepcion del gerente propietario para tomar
decisiones importantes para lograr la mejora continua y después buscar la opinién de un

experto en la industria metalmecéanica para implementar innovacion de manera confiable.

a) Tecnologia convencional
Belcredi (2011) encontré lo siguiente:

Las tecnologias convencionales buscan maximizar la productividad en relacion a
la mano de obra ocupada, tienen una estructura jerarquica y segmentada. Existe una
fuerte internalizacion por parte de la sociedad (en particular, del gobierno y el
medio académico) de que una tecnologia es mas “eficiente™ si logra una mayor
escala de produccion, sin importar si eso implica una reduccion de la mano de obra
necesaria o0 un deterioro en las condiciones laborales del trabajador que la utiliza.

En el taller EI chele Cardenas los tipos de equipos y herramienta obedece a tecnologia
convencional, hay que destacar que el uso de la misma no permite procesamiento con
precision, sin embargo, casi todos equipos y herramienta desarrollan su desempefio de
modo eficaz, siendo la minoria de equipos que afecta el sistema de produccion, pero el mas
importante.

Antes de hacer valoracion de la tecnologia adecuada es necesario analizar el taller de
torno El chele Cardenas como tal y sus valoraciones del gerente propietario sobre el mismo,
ya que su colaboracion es muy importante para la investigacion y para la empresa, porque
esta interesado en la busqueda de mejorar su nivel de produccién con calidad. (encuesta a

gerente propietario anexo N°4)

Equipos o herramienta més antiguo
Segun la encuesta aplicada al gerente propietario para conocer ¢Cudl es el equipo o
herramienta més antiguo que tiene la empresa?, resultando qué torno RIVERTT es el mas

antiguo.
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Por las consideraciones anteriores, el taller de torno hace de uso de tecnologia en los
procesos de produccion, siendo el torno RIVERTT el méas antiguo (convencional) que
actualmente esta operando y presentando dificultando procesar trabajos complejos que el
cliente demanda. El ciclo de vida caduco cuando salieron nuevos tornos con caracteristicas
novedosas, el torno es la principal maquinaria para el desarrollo de diferentes trabajos de

torneados, es decir proceso de manufactura y rectificacion de piezas industriales.

b) lIdentificacidn del problema tecnolégico
Alvarez y Echeverria (2015h) encontré que:
La identificacion de los problemas tecnoldgicos representa una parte importante
dentro del proceso de planeacion para la implementacion de una nueva tecnologia
en las organizaciones. Dentro de las organizaciones frecuentemente se presentan

problemas que provocan una desviacion en el desempefio de ésta. (pag. 62)

Principales problemas

A través de la encuesta aplicada al gerente propietario del taller de torno en cuanto a la
pregunta ;Cudl es el principal problema en el taller de torno El chele Cardenas?, se logrd
constatar que las fallas se atribuyen a las maquinarias.

Es evidente entonces, que las principales fallas se deben a las maquinarias como son los
tornos que actualmente tiene la empresa y que lo rectifica en la pregunta anterior, donde el
torno RIVERTT es una maquinaria mas influyente para que este resultado fuera notable y
una de las maquinarias de mayor uso en los procesos de manufactura o proceso
rectificacion, también se pudo apreciar que las herramientas de medicion o de corte tiene

fallas debido a cierto descuido de los operarios.

¢) Valoracion del progreso tecnolégico
El estudio de Alvarez y Echeverria (2015c) describe los siguiente:
a) Progreso tecnoldgico lento y crecimiento del mercado lento/moderado
b) Progreso tecnoldgico rapido y crecimiento del mercado lento

c) Progreso tecnoldgico lento y crecimiento del mercado rapido (pags. 36-37)
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En cuanto a la valoracion que hace el gerente propietario sobre el progreso tecnolégico
de su empresa y de su entorno este contestd con un 100% en relacién progreso tecnoldgico
lento y crecimiento del mercado rapido.

Con referencia a lo anterior el encuestado refiere que la tecnologia crece de manera
paulatina, es decir que a menudo las maquinarias solo modifican el modelo con algunas
caracteristicas poco relevante, sin embargo, el torno RIVERTT es de vieja data y fue
remplazo con nuevos tornos automatizados, es decir tiene importantes caracteristicas
innovadoras esta tecnologia. En el taller de torno el crecimiento de la demanda de piezas
crece 5% cada afio, segln lo expresado por gerente propietario (Lic. Francisco Cardenas),
por lo que la demanda debe ser aprovecha por esta empresa bajo los parametros de mejorar

la produccion con tecnologia adecuada.

v Riesgo
En la disertacion por Alvarez y Echeverria (2015d) detalla los siguientes:

e EIl riesgo de aplicacion de dicha tecnologia en cuanto al tiempo de
asimilacion.

¢ Riesgo en el mantenimiento de las nuevas tecnologias.

¢ Riesgo en la adquisicion de repuestos en el pais.

e El riesgo de abandono (desprestigio ante los clientes insatisfechos). (pags.
38-39)

Riesgos de adquirir tecnologia

Segun la encuesta realizada en el taller de torno El chele Cardenas dirigida al gerente
con la pregunta ;Cudles cree que son los riesgos de adquirir nueva tecnologia que tiene
como empresario? respondiendo que el tiempo de asimilacion del operario.

Cabe sefialar que el gerente propietario destaca que el principal riesgo es tiempo que el
operario tomaré para adiestrarse sobre las nuevas innovacion, ya que la empresa no puede
dejar de operar lo cual representa disminucion en las utilidades monetarias, en segundo
lugar el riesgo sobre la falta de personas expertas en el mantenimiento que sea demasiado
costosa, en tercer lugar los riesgo que en Nicaragua no se cuenta con empresas que

distribuya repuesto para maquinarias modernas, sin embargo comenta Ricardo Méndez en
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Costa rica se encuentra empresas proveedora de lo antes mencionado y que brindar
servicios en toda la regién Centroamérica, en cuarto lugar una vez realizada la adquisicién
de tecnologia los operarios abandonen el puesto de trabajo debido a que cuando ya pueda

manipular la maquinaria trabaje en otro lugar donde exista tecnologia similar.

a) Criterio de seleccion de tecnologia

llustracion 6: Criterio de seleccion de tecnologia

Nivel de riesgo
de la adopcion

A
Alto

Medio

Bajo

» Grado de difusion
Alto Media Baja tecnologica

Tecnologia desconocida Tecnologia adoptada Tecnologia desconocida
por la empresa, pero por algunas por la industria.
conocida por la industria. empresas.

Fuente: Alvarez Echeverria, 2015 (pag. 40)

Niveles de riesgo

Segun la encuesta aplicada al gerente propietario con la pregunta ;Cual es el nivel de
riesgo para el taller sobre adopcion de nueva tecnologia? fleja que el nivel de riesgo para el
taller sobre la adopcion de nueva tecnologia, el gerente propietario opina que es bajo.

Cabe sefalar, que cuando se describe que la innovacion tecnoldgica es bajo se debe a
que la empresa desconoce la tecnologia por que no la posee, sin embargo, la industria
conoce y existe informacién para poder adquirir innovacion tecnoldgica que favorezcan el
proceso de manufactura del taller de torno El chele Cardenas y poder aprovechar la

demanda que crece anualmente.

b) Beneficio del cambio tecnoldgico
Para Alvarez y Echeverria (2015g) detalla lo siguiente:
1) La reduccion de costos de capital, tanto en mano de obra como en el proceso de

acumulacion.
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2) Incremento participativo por parte de la fuerza laboral en el proceso productivo
de las empresas.

3) Disminucion de impactos ambientales mediante el uso y el ahorro de energias y
materias primas con indices bajos de contaminacion en el proceso de

transformacion. (pags. 60-61)

Beneficios del cambio tecnolégico

A través de la encuesta que se realizé al gerente propietario del taller torno El chele
Cardenas con la interrogacién ¢Cudles beneficios percibe con los cambios tecnoldgicos? se
obtuvo que la reduccion de mano de obra.

Cabe senalar que el principal beneficio en la adquisicion de nueva tecnologia es la
reduccion de mano de obra, ya que en los proceso automatizado solo se utiliza un operador,
seguido de incrementos de trabajo pero como las nuevas mejoras de lo antes mencionado
trae consigo produccion de mayor tamafio, pero el operario podra ejecutarlos sin ningun
problema y con beneficios porque ayudara a disminuir impacto ambiental, ya que las
industrias proveedoras de equipos tecnolégicos de novedosas invenciones se enfocan en

tecnologia amigable con el medio ambiente.

¢) Compatibilidad con el medio ambiente
Alvarez y Echeverria (2015f) afirma que:

Debido al desarrollo tecnoldgico y a la expansion del sistema productivo, el
empresario no so6lo puede limitarse a satisfacer las necesidades percibidas
directamente, sino también tiene que crear nuevas necesidades cuya percepcion
depende de un complejo sistema de publicidad comercial. (pags. 57-58)

Las consideraciones del gerente propietario, sobre la pregunta que detalla desearian
invertir monetariamente a la armonia del medio ambiente con mejores equipos tecnologicos
que ayuden a la reduccién de contaminacién, dando como resultado un 100% en
contribucion con el medio ambiente.

Cabe sefialar que el gerente propietario esta dispuesto a invertir con nuevas maquinarias

tecnologicas que aumente la productividad y reduzca los costd de produccién, por
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consiguiente, el impacto en la naturaleza sera menor por la optimizacion de energia

eléctrica, asi mismo la optimizacion de materia prima.

d) Tipo de innovacion
Alvarez y Echeverria (2015i) estudio que:

Las innovaciones de productos y procesos, se distinguen por estar
fundamentados sobre las diversas areas y actividades que afectan el quehacer diario
de las organizaciones. Las innovaciones de productos son aquellas introducidas para
el beneficio de los consumidores y de los clientes; mientras que las innovaciones a
proceso son herramientas, componentes Yy conocimiento que sirven de

intermediarios entre las variables iniciales y las finales. (pag. 70)

Tipo de innovacién

A través de la encuesta aplicada al gerente propietario con la consulta (Qué desearia
innovar en el taller de torno? dando como resultado en primer lugar innovar en el proceso.

Cabe sefialar que la maxima autoridad de la empresa pone como prioridad innovar en
proceso de produccion utilizando equipos modernos que ayuden a desarrollar estrategias de
bajo costo, con menos recursos humanos, de este modo brindar servicios con calidad y la
innovacion menos importante es sobre el producto ya que la empresa vende productos
elaborados en cantidad insignificante y ese producto se denomina tacos para frenos de

vehiculos.

e) Lainnovacién
Alvarez y Echeverria (2015b) encontré que:
La innovacién como tal debe hacerse ciertas consideraciones, ya que existe una
diferencia esencial entre invento e innovacion. La invencion consiste en la creacion
de nuevos productos, nuevas tecnologias y nuevos procesos. La innovacion es la

explotacion comercial o la adopcion de la invencion. (pag. 32)

Innovacién moderna
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En la encuesta que se realizd al gerente propietario del taller de torno El chele
Cardenas, con la interrogacion ¢Qué tipo de innovacion moderna le gustaria hacer en el
taller de torno El chele Céardenas? se logro apreciar que seria la innovacion sobre
maquinarias, aduciendo que no sabe con exactitud qué tipo de torno innovar.

Con referencia a lo anterior, se puede observar que en primer lugar la innovacion
tecnologica corresponde a las maquinarias modernas y esta seria oportuna para el
crecimiento productivo de la empresa, se puede apreciar que innovar en cuanto
herramientas de medicion no seria tan relevante para que el proceso de produccion mejore,
por que estas se encuentran en buen estado y sus funciones son Optimas, ademas los

operarios poseen experiencia para manipular los equipos y herramientas de produccion.

f) Tipos de equipos y herramientas
Tipos de equipos y herramientas innovativa en el proceso de produccion en el taller de
torno El chele Cardenas.
Existen diversos equipos y herramientas de mucha relevancia para mejorar procesos

manufactureros y que estos sean beneficios para la empresa y la poblacion de la localidad.

1) Disposicion de innovar

Segun la encuesta elaborada en el taller de torno Cardenas al realizar la pregunta esta
dispuesto en invertir en equipos modernos (tecnologia moderna) este respondié con un
100% estar en plena disposicion,

Por lo sefialado, se deduce que efectivamente el gerente propietario esta dispuesto a
invertir en la compra de equipos tecnoldgicos que permitan los procesos de produccién se
realicen de calidad, en menor tiempo de entrega, por ende, incrementado clientes de la
localidad y que el taller de torno sea més rentable.

Tipos de equipos y herramientas

La pregunta que se le hizo al gerente propietario para conocer ;Cuales son los tipos de
equipos y herramientas méas importante que conoce y que esta se adapte a su empresa, de
manera que aumente la productividad y disminuya el costo de produccion? dio como

resultado que tornos automaticos.
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Lo referido anteriormente es notable que en primer lugar esta el torno automatico pero el
gerente no refirid en especifico a qué modelo, por lo que se presentara propuesta con
fundamento por la literatura y valoracion de experto, en segundo lugar, una de las
herramientas utilizada para medir de forma méas precisa esta el micrometro digital y con
menos importancia pie de rey digital por que estos no ayudaran de manera potencial al

desarrollo del nivel competitivo de la empresa.

1) Reuvision de literatura de la tecnologia adecuada
En un estudio por GEMAK CNC MACHINING SERVICES (2019a) encontré los
siguientes:
La investigacién se efectu6 mediante la revision de literatura en la que se
describe las principales caracteristicas, ventajas y desventajas de la nueva

tecnologia a implementar en el taller de torno.

Torno automatico

Los tornos CNC, son maquinas de gran flexibilidad y productividad, con
excelentes niveles de potencia, torque, precision y estabilidad, para mecanizado de
piezas de gran porte, como las utilizadas por los sectores de petroleo, etanol, naval,
edlico, siderargico y otros de la industria de base. Pueden ser personalizados de
acuerdo con las necesidades de mecanizado a que se destinan.

Un torno CNC puede hacer todos los trabajos que normalmente se realizan
mediante diferentes tipos de torno como paralelos, copiadores, revolver, e incluso
los verticales. Su rentabilidad depende del tipo de pieza que se mecanice y de la

cantidad de piezas que se tengan que mecanizar en una serie.

Funcionamiento
Los ejes X, Y, Z pueden desplazarse simultdneamente en forma intercalada,
dando como resultado mecanizados conicos o esféricos segun la geometria de las

piezas.
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Las herramientas se colocan en portaherramientas que se sujetan a un cabezal
que puede alojar hasta 20 portaherramientas diferentes que rotan segun el programa
elegido, facilitando la realizacion de piezas complejas.

En el programa de mecanizado se pueden introducir como parametros la
velocidad de giro de cabezal porta piezas, el avance de los carros longitudinal y
transversal y las cotas de ejecucion de la pieza. La maquina opera a velocidades de
corte y avance muy superiores a los tornos convencionales por lo que se utilizan
herramientas de metal duro o de cerdmica para disminuir la fatiga de materiales.

En la encuesta el gerente propietario menciona que una tecnologia automatizada
resolveria la problematica que tienen la tecnologia convencional, es por ello que se propone
a la empresa la implementacion del torno CNC, que se usa para mecanizar elaborar piezas
de alta precision porque estos procesos son controlados por pantallas LED.

Se propone torno automatico y en ellos existen diferentes tipos de modelos, pero son
utilizados para elaborar piezas de gran tamafio o pequefias piezas, asi mismo permite solo
produccion de grandes cantidades, mientras que el CNC ROMI C420 es versatil para
cantidades de piezas de diferentes disefios, ademas se reemplaza dos tornos mecanicos que
son utilizado por el taller El chele Cardenas.

Este torno automatico hace uso de tres ejes, siendo X, Y, Z, mientras que el tradicional
solo se ejecuta en el eje X, Y. Lo que lo hace muy versatil para procesar diferentes

actividades.

Ventajas y desventajas de los tornos CNC frente a los convencionales
En una publicacién por GEMAK CNC MACHINING SERVICES (2019b) encontré los
siguientes:
Ventajas:

e Permiten obtener mayor precision en el mecanizado.

e Permiten mecanizar piezas mas complejas.

e Se puede cambiar facilmente de mecanizar una pieza a otra.

e Sereducen los errores de produccion.

e (Cada vez son mas baratos los tornos CNC.

e Se reducen tiempos de mecanizado.
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Desventajas:
o Necesidad de realizar un programa previo al mecanizado de la primera
pieza.
e Coste elevado de herramientas y accesorios lo que implica una elevada
inversion.
e Conveniencia de tener una gran ocupacion para la maquina debido a su alto
Ccostos.

Claramente las ventajas encaminan a la competitividad del taller El chele Cardenas, ya
que permite elaborar piezas con mucha presién, por lo tanto, cliente satisfecho, por otra
parte, el crecimiento vehicular que a diario circulan en la ciudad de Matagalpa y beneficios
requieren piezas complejas.

El torno CNC ROMI C420 es muy versatil para producir piezas de diferentes disefios,
desde el mas minimo detalles hasta el mas complejo. La implementacion de tornos
automaticos en la actualidad es mas accesible para los empresarios, porque no es una
invencion reciente, por el contrario, esta maquinaria posee la desventaja de realizar un
disefio previo y cuando el operario no posee esta habilidad se considera un problema. Para
Implementar esta maquinaria se necesita herramientas de repuesto 0 accesorios costosos,
pero estos son de larga durabilidad asegura Ricardo Méndez Representante de MR2 S.A

(metalmecanica) en Costa Rica.

4.1.4 Valoracion de experto

En este trabajo de investigacion es necesario la valoracion de experto en cuanto a la
adquisicion de torno moderno, para realizar trabajos de mayor calidad que satisfagan las
necesidades de la demanda, ya que esto servira para darle confiabilidad durante el anélisis
para implementar innovacion sobre tecnologia moderna. (Entrevista a experto en tecnologia
Anexo N°5)

a) Tipos de torno CNC
Segun Ricardo Méndez Representante de MR2 S.A en Costa Rica que al preguntarle
Cuales son los modelos de torno CNC que distribuye la marca ROMI en Centroamérica,

asegura que son los Unicos distribuidores de equipos de tornos modernos en Centroamérica
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y que existen varios modelos de tornos automaticos entre ello describe los siguientes:
ROMI C420, ROMI C510, ROMI C620, ROMI C680, ROMI C830, ROMI C1000

Dicho de otra manera, Costa Rica por medio de representante de ventas y que a la vez
brinda asesoria posventa, es el Unico en quien se puede recolectar informacién valiosa para

conocer acerca de las invenciones modernas. (Anexo N°15)

b) Eleccion del torno adecuado

En la entrevista efectuada a Ricardo Méndez Representante de MR2 S.A en Costa Rica
y que se le pregunta Cudl es el mejor modelo de torno CNC que se ajuste al taller de torno
El chele Cérdenas, describe el siguiente torno.

llustracién 7: Torno CNC ROMI C420

d'bh

Fuente: Ricardo Méndez

En otras palabras, este modelo de torno CNC automatico es el mas adecuado porque
ofrece diversificacion de piezas a procesar y que puede producir niveles de produccién bajo
o0 altos, sin embargo, los demas modelos solo se pueden usar para produccién en serie
debido a su gran capacidad y al ser implementado estos modelos mas capacidad se estaria

haciendo mal uso de la tecnologia.
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c) Caracteristicas del torno CNC C420

En la pregunta Cuales son las principales caracteristicas del equipo adecuado y que esta
fue realizada a Ricardo Méndez Representante de MR2 S.A en Costa Rica, a continuacion,
lo relata:

e Torno parelo: CNC

e Marca: ROMI

e Modelo: C 420

e Cabezal de 4.000 rpm—ASA A2-5

e Motor principal: 12,5 cv/9,0 KW

e Contrapuntada de posicionado manual y accionamiento manual de la cafia

e CNC Siemens Sinumerik 828D, de excelente desempefio y confiabilidad.

llustracion 8: Capacidad del torno CNC C420

@ 200 mn
« admisible

,Htl'l‘ el Calrro

ROMI C 420

Fuente: Ricardo Méndez

Dicho lo anterior el mejor torno CNC marca ROMI modelo C420, es la mejor opcién
sobre adopcidn de tecnologia moderna en el taller, ya que es una pequefia empresa y quiere

estar a la vanguardia en tanto a calidad en sus procesos productivos.

4.1.4.1 Proponer la adopcidén de tecnologia moderna

Se propone la innovacion de tecnoldgica de acuerdo con el andlisis de las principales
problematicas y parametros que se describieron anteriormente tanto con fundamentos de la
informacidn existente en diferentes paginas confiables del internet como la opinién de

experto en el tema. Ademas, este tipo de torno representa niveles de produccion moderada
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en relacién a los otros modelos de ROMI, es decir los otros modelos de torno automético
ofrecen niveles de produccion en serie y pues en el taller necesita tener calidad, precision
en los procesos manufactureros en mediana produccion.

Es un torno de menor tamafio que actual torno convencional, sin embargo, este torno
permite mecanizar piezas de gran precision, flexibilidad para la realizacion de piezas

complejas.

a) Costo de adquisicion

La entrevista que se le hizo a Ricardo Méndez Representante de MR2 S.A en Costa Rica
mediante la pregunta Cudl es el costo de adquisicion del torno CNC, dice que el costo de
torno CNC modelo C420 es de $53.217,00.

El costo de remplazar los tornos convencionales es la suma antes descrita, se percibe una
cantidad de efectivo, pero con préstamos y partes de las utilidades del taller se efectuara la
compra de nueva tecnologia, ya que este taller es considerado como PYME y que
anualmente este percibe un margen de ventas en concepto de sus productos procesados de

un millén de cérdobas.

Cotizacion de torno ROMI, modelo C420

AR 2.

REPRESENTACIONES

REPRESENTACIONES MR2 S.A.

MAQUINARIA Y ACCESORIOS PARA LA INDUSTRIA PLASTICA Y METALMECANICA

Heredia, 22 de Marzo del 2015.

(" Companiia: |Sr. Leyman Flores Hurtado. Referencia: |COT-190322 C420 A
Atencion: |Sr. Leyman Flores Hurtado. Email Ievmanj@gmai\.com
Teléfono:
\_ Ubijcacion: |Nicaragua. Y,
Estimado sefior:

Nos complace ofrecerle para su consideracion y estudio la siguiente cotizacion:

DESCRIPCION PRECIO UNIT CANTIDAD TOTAL
C30D510X0553H TORNO HORIZONTAL CNC ROMI C420X1000 $53.217,00 1 $53.217,00
SIEMENS
VERSION ASA A2-5" CON AGUJERO DE 53MM (2,09")
GAMA DE VELOCIDAD DE 4 A 4000 RPM

Fuente Ricardo Méndez Representante de MR2 S.A en Costa Rica
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4.1.4.2 El aprendizaje

El expresa que "antes de la adquisicion de la nueva tecnologia se requiere de la
capacitacion y el aprendizaje necesarios para la implementacion” (Alvarez Echeverria,
2015, pag. 73)

a) Tiempo que toma para aprender

La entrevista que describe la pregunta Cuanto tiempo toma el operario, para que este
aprenda a usar el equipo y que dicha pregunta la contesto Ricardo Méndez Representante
de MR2 S.A en Costa Rica, asegurando que el tiempo de normal de aprender es de una
semana, siempre y cuando que el trabajador tenga conocimientos en esta area, es decir que
opere un torno convencional, agregando que en Costa Rica hay un centro tecnolégico
donde ofrecen cursos para poder manipular estos equipos.

En referencia a lo anterior, cuando se adquiere un torno CNC también ensefian las
funciones que este realiza durante una semana siendo facil y rapido el aprendizaje.

Cabe mencionar que es fundamental capacitar al personal para operar nueva tecnologia
porque si no se realiza adecuado uso a la tecnologia moderna estaria sujeto a dafios
costosos o produccion de baja calidad.

Es decir, el desarrollo industrial es el proceso de fortalecimiento de las capacidades
tecnoldgicas mediante el aprendizaje y conversion de las mismas en productos y procesos
innovadores en el curso de un cambio tecnoldgico continuo.

La capacidad de aprendizaje tecnoldgico hace referencia a la aptitud de hacer un uso
eficaz del conocimiento tecnoldgico en la produccidn, la ingenieria y la innovacion, con el
fin de mantener la competitividad, tanto en precio como en calidad. Tal capacidad permite a
una empresa asimilar, emplear, adaptar y modificar las tecnologias existentes. Asimismo, le
permite crear nuevas tecnologias y desarrollar nuevos productos y métodos de fabricacion
que respondan al cambiante entorno econdmico. El aprendizaje tecnoldgico es el proceso
de fortalecimiento y acumulaciéon de las capacidades tecnoldgicas. Tanto los gobiernos
como las empresas deben preocuparse por el fortalecimiento de las capacidades para poder
incrementar la competitividad. Aunque este tipo de actividades se dé en gran medida en las
empresas, la politica gubernamental puede crear una infraestructura importante que las

facilite.
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Capitulo V

5.1 Conclusiones

Una vez finalizada la investigacidon acerca del uso de la tecnologia en los procesos
productivos en el taller de torno El chele Cardenas se ha llegado a las siguientes
conclusiones:

1. Se logro identificar que el taller hace uso de equipos y herramientas tecnoldgicas
para el proceso de manufactura y rectificacion, la mayor parte de la tecnologia
existente es adecuada por sus desempefios requeridos, sin embargo, en el torno
RIVERTT y torno GURUJZPE no se puede elaborar piezas complejas por las
caracteristicas de este tipo de maquinarias de vieja data.

2. Se realizd la descripcién del proceso de produccion del taller tanto en elaboracion
de piezas como en rectificacion, donde los operarios procesan las piezas de manera
ordenada y con conocimiento en su labor, enfatizando los principales recursos que
influyen en el procesamiento.

3. Se realiz6 la investigacion de la mejor tecnologia, concretdndose que existen
equipos tecnoldgicos que aporten a la mejora continua y que los tornos que tienen
error de precision pueden ser reemplazados por uno de mayor capacidad de
precision en los productos terminados, recalcando que los tornos CNC, marca
ROMI son de gran desempefio para el taller de torno.

4. Se considera la propuesta de tecnologia moderna en el taller siendo el torno marca
ROMI modelo C420 y que este reemplazaria a los dos tornos existente, adicional a
esto se puede realizar trabajos de una fresadora, es decir que este cumple con los
estandares de calidad en lo que respecta precision para piezas complejas, ademas la
capacidad de produccién se combina entre altas o producciones intermedias.
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5.2 Recomendaciones

1. Emprender estrategias para obtener conocimientos sobre nuevas tecnologias para
cada persona dentro del taller de torno El chele Cardenas, ya que esto influye de
manera directa en la competitividad de sus productos que se realizan en la empresa,
ya sea realizando capacitaciones por medio de investigaciones.

2. El taller de torno debe de hacer innovaciones tecnolégicas, es decir adquirir nuevos
equipos que en la actualidad puede traer muchos beneficios para el area elaboracion
de piezas o rectificacion, donde la poblacion matagalpina que requiere estos de
servicios, por ende, sean de calidad y en cortos tiempo de procesamiento.

3. Se sugiere, que se realice valoraciones mas profundas sobre el uso de tecnologia
moderna en el taller El chele Cardenas, es decir elaboracién estudios de pre-
factibilidad del equipo de torno que se describe en analisis y discusion de resultado.

4. Efectuar la busqueda de una persona especialista en formulacién y evaluacién de
proyecto, para dar inicio con el estudio del proyecto y una vez concluido ejecutarlo,

para crear la mejor empresa con tecnologia de punta.
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Anexo N°1

Observacion sobre la tecnologia utilizada

Diagndstico del uso de la tecnologia en los procesos de manufactura del Taller Torno "El chele Cardena”, durante el II semestre del

2018, Matagalpa.

Fecha: Hora:

Elaborado por:

Lugar: Taller Torno "El chele Cardena”

Nombre de la Tecnologia Mantenimiento Errores en el | Errores atribuidos a
tecnologia en: resultado final | los operarios por
Equipo S para el cual esta | falta de
Herramientas § disefiado conocimiento
Acondicionamien S =
= =
to tecnoldgico en | 3 o g e A A A
(4] [<5} (<8}
. 2 d= o 2 o . . .
No | el area < P =} S S | Si | No |veces |Si|No |veces |Si No | veces
= L = O =










Anexo N°2
Observacion al proceso de manufactura

Diagnostico del uso de la tecnologia en los procesos de manufactura del Taller Torno "El

chele Cardena”, durante el II semestre del 2018, Matagalpa.

Fecha: Hora:

Elaborado por:

Lugar: Taller Torno "El chele Cardena”

No. Elaboracion de: ¢Qué o quién intervine? Dificultades en el

proceso

Actividades Si|No | A

VeCes

10.

11.




Anexo N°3
Observacion al proceso de rectificacion

Diagnostico del uso de la tecnologia en los procesos de rectificacion del Taller Torno "El

chele Cardena”, durante el II semestre del 2018, Matagalpa.

Fecha: Hora:

Elaborado por:

Lugar: Taller Torno "El chele Cardena”

No. | Rectificacion de: ¢Qué o quién intervine? | Dificultad en el
proceso
Actividades Si No |A

Veces




Anexo N°4

Encuesta al gerente propietario

Fecha: Hora:

Participante:

Lugar: Taller Torno "El chele Cardena”
El propdsito de la entrevista es para analizar la mejor tecnologia para en proceso de
manufactura, donde la relacion hombre-méaquina esta estrechamente relacionada, de este

modo proponer la mejor tecnologia que necesita el taller de torno.

Marcar con una X la repuesta, en base a su conocimiento sobre la industria

metalmecanica

1. ¢Cual es el equipo o herramienta méas antiguo que tiene la empresa?

o __ Torno RIVERTT
o ___ Torno GURUJZPE
o ____ Prensa hidraulica
o ___ Otros especifique

2. ¢Cual es el principal problema en el taller de torno El chele Cardenas?

o Fallas en las herramientas para medicion
o Fallas en el proceso de las maquinarias a utilizar
o Fallas en el conocimiento del operario

3. ¢Qué tipo de innovacion le gustaria hacer en el taller de torno El chele Cardenas?
o Maquinarias modernas
o Herramientas modernas

o Otro especifique




4. ¢Cudles cree que son los riesgos de adquirir nueva tecnologia que tiene como

empresario?

o ____ Tiempo de asimilacion del operario
o ___ Falta de mantenimiento

o __ Faltade repuesto

o ___ Riesgo de abandono

5. ¢Cual es el nivel de riesgo para el taller sobre adopcion de nueva tecnologia?

o Alto
o Medio
o Bajo

6. ¢Qué desearia innovar en el taller de torno?
o En el producto

o) En el proceso

7) ¢Cuales beneficios percibe con los cambios tecnoldgicos?
o Reduccion de mano de obra
o Incremento de trabajo para trabajadores

o Disminucion de impacto ambiental



Encuesta al gerente propietario

Fecha: Hora:

Participante:

Lugar: Taller Torno "El chele Cardena”

El propdsito de la entrevista es para analizar la mejor tecnologia para en proceso de
manufactura, donde la relacion hombre-méaquina esta estrechamente relacionada, de este

modo proponer la mejor tecnologia que necesita el taller de torno.

Las siguientes preguntas seran contestadas con una x en una de las opciones.

8) ¢Cdmo valora el progreso tecnolégico de su entorno y de su empresa?
o Progreso tecnoldgico lento y crecimiento del mercado lento/moderado
o Progreso tecnoldgico rapido y crecimiento del mercado lento

o Progreso tecnoldgico lento y crecimiento del mercado rapido

9) Desearia invertir monetariamente a la armonia del medio ambiente con mejores
equipos tecnoldgicos que ayuden a disminuir la contaminacion del mismo?
o Si

o No



Anexo N°5

Entrevista a experto en torno modernos

Fecha: Hora:

Participante:

Lugar: Taller Torno "El chele Cardena”

El proposito de la entrevista es para analizar la mejor tecnologia para en proceso de
manufactura, donde la relacion hombre-maquina esta estrechamente relacionada, de este

modo proponer la mejor tecnologia que necesita el taller de torno.

1. ¢Cuaéles son los modelos de torno CNC que distribuye la marca ROMI en

Centroamérica?

2. ¢Cudl es el mejor modelo de torno CNC que se ajuste al taller de torno EIl chele

Cérdenas?

3. ¢Cudles son las caracteristicas principales del equipo adecuado?

4. ¢Cudl es el costo de adquisicion del torno CNC?

5. ¢Cuéanto tiempo toma el operario, para que este aprenda a usar el equipo?



(Anexo N°6)

Lijadora industrial

(Fuente propia)



(Anexo N°7)

(Fuente propia)



(Anexo N°8)
Prensa hidréaulica

(Fuente ppia)

(Anexo N°9)
Taladro

(Fuente propia)



(Anexo N°10)

(Fuente propia)

(Anexo N°11)

Micrémetro

(Fuente propia)



(Anexo N°12)
Pie de rey

(Fuente propia)

(Anexo N°13)
Telescépica

(Fuente propia)



(Anexo N°14)

Proceso de elaboracion de piezas
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(Fuente propia)

(Anexo N°15)
Proceso de rectificacion de piezas
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(Fuente propia)



(Anexo N°16)
Modelos de torno marca ROMI

| ROMIC 420 ROMI 510 ROMIC 620 ROMI C 680 ROMIC830 ROMI C 1000

Fuente Ricardo Méndez Representante de MR2 S.A en Costa Rica

Especificaciones tecnicas

Especificaciones tecnicas ROMI C 420 ROMI C 510 ROMI C 620 ROMI C 680
Capacidad
Altura de puntas mm 215 260 310 362
Distancia entre puntas m 10 15 10/20 20/30
Didmetro adm. sobre la bancada mm a0 520 620 680
Didmetro adm. sobre el carro transversal mm 200 256 346 430
Diametro adm. sobre las alas de la mesa mm 400 450 540 620
Recorrido transversal del carro (eje X) mm 0 280 360 360
Recorrido longitudinal del carro (eje 2) mm 1.065 1556 1.025/2.025 2025/30%
Bancada
Anchura mm a5 340 380 380
Altura 350 336 400 400
Cabezal
Nariz de! husillo ASA A5 A26" A2g A2g A2g
Dimetro del agujero del husillo mm 53 65 80 {11} 104
Sistema de transmisidn Direct drive Direct drive Direct drive Engranado
Rango de velocidades om 434000 333000 2a2200 121800 1a1.800
Rango | 13452
Rango Il 1a1.800

Fuente Ricardo Méndez Representante de MR2 S.A en Costa Rica



Especificaciones tecnicas

Altura de puntas mm 435 510
Distancia entre puntas m 30/50 30/50
Diametro adm. sobre la bancada mm 850 1.000
Diametro adm. sobre el carro transversal mm 550 700
Reconido transversal del camo (eje X) mm 520 520
Recorrido longitudinal del camo (eje 2) mm 3020/ 5020 3020
Bancada
Anchura mm 460 460
Altura mm 2 Ly}
Cabezal
Nariz del husillo ASA IvalN A2-15° A0
Diametro del agujero del husillo mm 160 260 0
Sistema de transmision Engranado Engranado
Rango de velocidades pm 131000 13550 13500
Rango | 1a2% 13194 13126
Rango ll 131000 13580 1a500

8 &

A2

13400

13125
13400

Fuente Ricardo Méndez Representante de MR2 S.A en Costa Rica



