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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion propone el desarrollo de la metodologia Lean
Manufacturing en las instalaciones del TALLER DE INNOVACION Y
DESARROLLO TECNOLOGICO FISEl a fin de reducir los desperdicios

generados en las areas de la planta.

Para cumplir con el objetivo general de mejorar las condiciones internas del Taller
FISEI en funcién del desarrollo de una metodologia lean manufacturing se han
desarrollado tres etapas: primero, se realizd el levantamiento de procesos para
establecer las actividades internas del taller identificando los desperdicios que se
clasifican en esperas, exceso de inventario, procesos innecesarios y talento no
utilizado generados como producto del trabajo arbitrario. Segundo, por medio del
método de factores ponderados se selecciond la metodologia de las 5s para mejorar
las condiciones internas de la planta segun los desperdicios identificados
planteando de esta manera los cambios segun el uso de las tarjetas rojas que
permitio realizar todas las acciones propuestas. Finalmente, se establecid la
secuencia de actividades de los procesos del TALLER DE INNOVACION Y
DESARROLLO TECNOLOGICO FISEI por medio del desarrollo de instructivos

de trabajo.

Se concluyé que la empresa mejoro las condiciones de orden y limpieza bajo el
principio de la eliminacion de los objetos no necesarios y la delegacion del Comité
que realiza las auditorias periddicas de cumplimiento de la estandarizacion de la

metodologia de las 5s.

Palabras clave: Desperdicios, Lean Manufacturing, metodologia 5s, tarjeta roja.
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ABSTRACT

This research proposes introduction of Lean Manufacturing methodology in the
facilities of the FISEI Workshop to reduce generated waste on its areas.

To achieve the general objective of improving the internal conditions of the FISEI
Workshop based on the development of lean manufacturing methodology, three stages
were carried out: first, a process mapping was conducted to establish the internal
activities of workshop, identifying waste classified as waiting times, excess inventory,
unnecessary processes, and unused talent generated because arbitrary work. Second,
using weighted factors method, 5S methodology was selected to improve internal
conditions of plant based on the identified waste, implementing changes according to
use of red cards that allowed carrying out all proposed actions. Finally, the sequence
of activities of processes in FISEI Workshop was established through development of

work instructions.

It was concluded that the company improved order and cleanliness conditions under
the principle of eliminating unnecessary objects and through delegation by the
Committee which conducts periodic audits to ensure compliance with the

standardization of 5S methodology.

Keywords: 5s methodology, lean manufacturing, red card, waste.
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CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

APLICACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING EN EL
TALLER DE INNOVACION Y DESARROLLO TECNOLOGICO FISEL.

1.1.1 Planteamiento del problema

El crecimiento y desarrollo de la humanidad, parte de la evolucion industrial que cubre
las necesidades de la sociedad; partiendo de este punto, los avances en la productividad
son un tema del dia a dia [1]. Estudios sobre los aspectos de optimizacidn de recursos
en las pequefias y medianas empresas MIPYMESs, determinaron que una empresa sin
estudios de ingenieria en términos de desperdicios genera un 40% mas, frente a una
que si realizé el analisis y que tiene hasta un 15% del total observado [2]. En distintas
regiones, las empresas manejan toda la direccion del mercado, sin embargo, el sistema
horizontal que contempla al cliente fiel por encima de las necesidades del cliente
termina en el cierre de las plantas luego de los primeros 2 afios de funcionamiento [3].

El mismo principio se da en las MIPYMESs que prestan un servicio, pero en mayores
indices criticos, el principal error de este mercado es considerar que las metodologias
modernas no agregan un valor atractivo o no es mayor a la productividad obtenida por
los métodos tradicionales [4]; estudios han demostrado que la falta de desarrollo al
ritmo del mercado, es capaz de consumir la posicién que tiene una empresa hasta
terminar en la banca rota, dicho de otra forma, la toma de decisiones sin considerar un
cambio radical en los problemas de una empresa, acarrean problemas en el consumo

excesivo de recursos que no se pueden recuperan a corto plazo [5].

En Latinoamérica, solo el 10% de las MIPYMEs han modificado las condiciones de
trabajo mientras que, el 90% restante, tiene problemas por las malas practicas en los
procesos, generando demoras, retrasos en la entrega de productos, defectos en las
salidas, generacion excesiva de residuos, indice critico de desperdicios, transportes no
necesarios, entre otros [6]. El nivel 6ptimo de trabajo para una empresa promedio es

del 15%, sin embargo, el conjunto de desperdicios contempla el 35 — 40% siendo un



indice critico en el manejo de recursos; diferentes organizaciones realizaron estudios
para iniciar con temas de cultura de trabajo bajo distintos principios de ingenieria para

disminuir el manejo incorrecto de recursos [7].

Los medios tecnologicos tomaron forma en el siglo XX, mejorando la calidad en el
manejo de los recursos empleados, sin embargo, se ha demostrado que los paises en
vias de desarrollo no emplean estos medios para realizar sus actividades terminando
en una vision de competir a nivel mundial que se encuentra fuera del alcance de una
MIPYME [8]. Una empresa que conoce su capacidad instalada pero no la practica,
reduce en gran medida su valor en el mercado, siendo un tema complejo que constituye
un estudio que refleje la cantidad de desperdicios generados en las areas de trabajo del

lugar [9].

En el Ecuador, las industrias han desarrollado protocolos de mejora continua a partir
de metodologias de trabajo modernas, sin embargo, mantienen un excesivo consumo
de materia prima que contempla costos de produccion méas altos y reduciendo el
margen neto de ganancia, volviendo a una industria insostenible a corto plazo; al seguir
el mismo camino sin cambios prominentes, la empresa desaparece del mercado en el

quinto afio de servicio [10].

En Ambato la situacion es critica, los indices del producto interno bruto (PIB) en las
principales industrias se han reducido en los Gltimos afios, un analisis presentado sobre
el manejo de costos para mantener a las areas de la empresa sostuvo que existe
sobreproduccidn, traslados no necesarios, inventarios que no circulan, produciendo
que muchos productos terminen con el ciclo de vida determinado por expertos en el
tema. Una industria, en promedio, sostiene desperdicios de alrededor del 20% de los

procesos requeridos para elaborar un proceso o presentar un servicio [11].

El Taller de Innovacién y Desarrollo Tecnoldgico FISEI ubicado en la Universidad
Técnica de Ambato, se dedica a la prestacion de servicios, e implementos tecnologicos
de trabajo; en las instalaciones del Taller, un estudio de auditoria interna determino
gue no se cuenta con la distribucion adecuada de los procesos en funcion de las areas
de trabajo, ni con la documentacion necesaria para clasificar los puestos de trabajo
segun las actividades a realizar, lo que produce desperdicios e inconformidad sobre
toda la planificacion planteada.



1.2 Antecedentes investigativos

En la actualidad, se ha reducido la brecha entre la competitividad de las pequefias y
medianas empresas (PYMES) y las grandes industrias en términos de calidad y
eficiencia permitiendo desarrollar nuevas estrategias que conduzcan a la mejora
continua, sin embargo, todos los aspectos que componen las areas de produccidn estan
sujetas a modelos de negocio que satisfacen las necesidades de trabajo [12]. La
industria Toyota fue pionera en la implementacion de la metodologia 5S que le
permitio desarrollar una estrategia con el fin de mejorar todo su sistema de calidad
arreglando el sector de aseo y limpieza brindando areas de trabajo seguras, eliminar

desperdicios y mejorar la productividad para equilibrar el ambiente laboral [13].

Guerrero, en su estudio elaborado en el 2019, plante6 la necesidad de fortalecer los
procesos en una industria textil a partir de la introduccion de varias metodologias Lean
Manufacturing como herramienta para plantear un sistema estable de produccién a
través de la reduccion de recursos desperdiciados; los resultados alcanzados fueron
gue mediante la aplicacion de esta metodologia, se separ0 las actividades que agregan
valor y que no agregan valor al producto, se aplicé la calidad total y las 5s para lograr
la reduccidn de desperdicios y no conformidades para mejorar la produccion y alcanzar

un sistema 6ptimo que mejore el manejo de recursos [14].

Sanchez, analizé una empresa mobiliaria dedicada a la fabricacion y elaboracion de
productos del hogar con el fin de determinar el grado de satisfaccion de los clientes; la
investigacion detallé los referentes tedricos de un sistema productivo que parte del
diagndstico basado en el levantamiento de informacién y el disefio de un sistema Lean
Manufacturing como principio de la gestion productiva. Entre los resultados relevantes
esta que la base teodrica del manejo de las herramientas e instrumentos de manufactura
esbelta, dieron solucion a la mejora de la organizacion en términos de productividad,
calidad y funcionamiento horizontal que mejora la satisfaccion del cliente y haciendo

que la empresa mejore su nivel de competitividad en la region [15].

Bonilla, analiz6 los efectos de implementar la metodologia Lean Manufacturing en
una industria textil dedicada a la confeccion de ropa interior con disefios juveniles y

para adultos; el estudio inicio con la presentacion estructurada de los problemas del



area de produccion definidos mediante la cadena de valor, evaluando desperdicios de
los puestos de trabajo con los costos empleados. Mediante la forma descriptiva de
emplea cuestionarios para recolectar informacion de la problematica de la empresa, se
detallo la eficiencia de la planta permitiendo de esta forma establecer una mejora sobre
los manejos de equipos y recursos en general. Los resultados fueron que, modificando
los procesos de trabajo, se puede mejorar las condiciones de la planta contribuyendo
en el entendimiento eficaz sobre la mejora continua adecuada en el empleo de recursos

de una planta de produccion [16].

Arévalo, plante6 un estudio de metodologia Lean Manufacturing dirigido al sector de
servicios para mejorar la eficiencia y satisfaccion del cliente; el objetivo fue analizar
la incidencia de las herramientas Lean Manufacturing como medio para mejorar las
condiciones de éxito en los factores de desempefio efectivo. Mediante la investigacion
mixta se recolecto y tabul6 los datos de las empresas para medir el nivel de correlacién
presente entre el modelo tedrico y el estadistico, su principal resultado fue que por
medio de Kaisen, los niveles de organizacién pueden mejorar los indices de
produccién y productividad, concluyendo que la filosofia de formacidn, incentivos y
reconocimientos en el recurso humano, puede superar los niveles estratégicos que se

puede plantear la alta direccion [17].

Quisintufia, realiz6 un estudio de metodologias DMAIC (Definir, Medir, Analizar,
Mejorar, Controlar) en una empresa de inyeccién de suelas con el fin de emplear los
métodos modernos de trabajo sobre la produccién actual de la planta; mediante un
enfoque cuantitativo, recolectd el estudio de tiempos de ciclos de trabajo para realizar
un cambio de molde (problema fundamental dentro de la industria), mediante el uso
del muestreo no probabilistico se obtuvo los datos para plantear el sistema SMED con
el fin de mejorar la eficiencia interna del proceso. Los resultados fueron que los niveles
Sigma fueron bajos (3,39 en promedio) siendo que el proceso no cumple con las
especificaciones planteadas por la alta direccion, se concluye que al reducir el tiempo
de preparacion del proceso mediante los cambios basados en Lean Manufacturing,

redujeron el tiempo empleado en un 39,38% [18].

Lluglla, determinod la necesidad de optimizar los procesos del area de ensamble de
puertas de refrigeracion en la empresa FAIRIS mediante metodologias de manufactura



esbelta; el estudio de situacion inicial plasmo que la empresa tiene una capacidad de
produccion de 6,2 unidades por hora, logrando fabricar 5307 unidades desde enero
hasta mayo. Mediante un estudio sobre los lineamientos de se obtuvo un ritmo de nivel
aceptable pero optimizable. Al sugerir indicadores sobre el proceso como el factor de
rendimiento se observé un valor del 59,2% que, mediante la metodologia esbelta se
ejecutd la mejora sobre la produccion actual. Los resultados fueron que, por medio de
un balanceo de lineas sobre los procesos, se mejoro el cuello de botella en un 43,5%
obteniendo 760 puertas mas en el mismo tiempo de cinco meses, obteniendo un

promedio de 8,9 unidades por hora [19].

Desde estos aspectos, se considera que las metodologias de manufactura que nacieron
del enfoque japonés orientando a las industrias de manufactura a mejorar métodos mas
modernos que mejoran las actividades en beneficio de la satisfaccion del cliente por
medio de los cambios rentables a largo plazo [20]. Las empresas entonces ofrecen
mejorar la calidad de sus productos mejorando la rentabilidad de forma que puedan
reducir la reduccion de costos de produccién; a nivel internacional, desarrollar
situaciones desde el bienestar comun de la sociedad, permite aumentar o reducir la
economia de un pais segun el trabajo que realizan, si bien, el sector productivo permite
solucionar factores comunes, el sector de servicios adecua a los individuos a elaborar

operarios que sumen en la industria [21].

1.3 Fundamentacion teérica

1.3.1 Gestion por procesos

a. Productividad

La productividad se refiere a la capacidad de una persona, equipo, organizacion o
sistema para generar resultados o producir bienes y servicios en relacién con los
recursos utilizados. Es una medida de eficiencia que se centra en la relacién entre los
resultados obtenidos y los insumos utilizados para lograrlos [22]. En pocas palabras,
la productividad es la habilidad para realizar mas con menos. Se trata de maximizar la
utilizacion de los recursos disponibles, ya sea tiempo, energia, capital o habilidades,

con el fin de obtener el mayor valor o rendimiento posible [23].



b. Proceso

En el contexto del andlisis técnico, un proceso se refiere a un conjunto ordenado de
pasos o actividades que se llevan a cabo para lograr un objetivo especifico dentro de
un sistema o una organizacion [24]. En el analisis técnico, se utiliza el término proceso
para describir la metodologia o el enfoque utilizado para evaluar y comprender el
funcionamiento de un sistema o una entidad. En el &mbito de los procesos productivos,
el analisis técnico implica el estudio detallado de cada etapa y componente del proceso,
identificando sus interacciones, flujos y posibles puntos de mejora [25]. La Figura 1,

muestra el ejemplo de un analisis de procesos.

Figura 1. Analisis de procesos [25]

c. Elementos de un proceso
Entre las divisiones del proceso se tiene:

e Entradas: Refiere a los requerimientos iniciales previo inicio del proceso, se
considera gque en este punto se debe relacionar con la hoja de produccion y toda la
distribucion de elementos necesarios previo inicio de actividades [26].

e Recursos: Son todos aquellos componentes necesarios para transformar la materia
prima bajo los estandares de manufactura, segin corresponda al sector industrial

de la planta [26].



Control: Las empresas consideran la parte de control como &rea fundamental para
reducir el margen de error presente en el producto [26].

Salidas: Conformado por el producto final o como el resultado del trabajo que se
realiza sobre la materia prima, se considera también que la salida de un proceso

puede llegar a ser la entrada del siguiente [26].

Un proceso se caracteriza por el empleo de varios puntos que componen el conjunto

de actividades [26], la Figura 2, muestra la distribucion del proceso.

Recursos

!

Entrada mssl)>| pROCESQO | B> Salidas

T

Control

Figura 2. Elementos de un proceso [26]

d. Clasificacion de los procesos

Los procesos se clasifican en tres grandes grupos, los mismos que cubren las areas de

la empresa para mantener las actividades y el mercado, estos se clasifican en:

Procesos estratégicos: Los procesos estratégicos de una empresa son un conjunto
de actividades y decisiones que estan directamente relacionados con la
planificacion, formulacion y ejecucion de la direccion empresarial. Estos procesos
son fundamentales para el logro de los objetivos a largo plazo de la organizacion
y para adaptarse al entorno competitivo [27]. Los procesos estratégicos son
esenciales para que una empresa se mantenga competitiva y se adapte a las
cambiantes condiciones del mercado. La gestion estratégica exitosa requiere una
planificacion cuidadosa, una ejecucion efectiva y una evaluacion constante para
garantizar que la organizacion esté en camino de lograr sus objetivos a largo plazo
[28].

Procesos operativos: Son una serie de actividades organizadas y secuenciales que

transforman insumos en productos o servicios. Estos procesos siguen una
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estructura légica y sistematica, donde se planifica, ejecuta y controla cada etapa
para lograr la produccion deseada [27]. Involucra la aplicacion de recursos como
la mano de obra, maquinaria, tecnologia y materias primas, con el objetivo de
maximizar la eficiencia y la calidad de la produccion. Los procesos productivos
pueden variar segun el tipo de industria o sector, pero en general, implican tareas
como disefio, adquisicion de materiales, fabricacion, ensamblaje, control de
calidad y distribucién del producto final [28].

Procesos de apoyo: Los procesos de apoyo en una empresa son un conjunto de
actividades y funciones que, aunque no forman parte del nacleo principal de la
operacion, son esenciales para el funcionamiento eficiente y efectivo de la
organizacién en su conjunto. Estos procesos proporcionan el soporte necesario
para que los procesos principales, relacionados con la produccion de bienes o
servicios, puedan llevarse a cabo de manera efectiva [27]. Los procesos de apoyo
son cruciales para el buen funcionamiento de la empresa, ya que proporcionan el
marco necesario para que los procesos principales operen sin problemas y de
manera eficiente. Una gestion efectiva de estos procesos contribuye al éxito
general de la organizaciéon y a la satisfaccion de clientes, empleados y otros
stakeholders [28].

Mapa de procesos

Un mapa de procesos es una representacion visual que describe como funcionan los

procesos dentro de una organizacion. En esencia, es una herramienta que muestra las

etapas clave, las interacciones y las actividades que ocurren en la ejecucion de una

serie de tareas o actividades relacionadas. Este mapa proporciona una vista panoramica

de como fluye la informacidn y los recursos a través de la organizacion, desde el inicio

hasta la finalizacion de un proceso especifico. Cada proceso se representa en el mapa

con simbolos graficos, flujos de datos, indicadores de rendimiento y roles clave, lo que

permite a los equipos y lideres comprender y optimizar la eficiencia y efectividad de

las operaciones [29]. La Figura 3, muestra un ejemplo de un mapa de procesos.
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Figura 3. Ejemplo de un mapa de procesos [29]

Los mapas de procesos son herramientas valiosas para mejorar la gestion y la toma de
decisiones en una organizacion. Ayudan a identificar cuellos de botella, redundancias
y oportunidades de mejora, lo que permite a las empresas optimizar sus operaciones,
reducir costos, aumentar la calidad y la satisfaccion del cliente, y adaptarse de manera
mas agil a los cambios en el entorno empresarial. Ademas, sirven como base para la
documentacién de procedimientos, la gestién de riesgos y el cumplimiento de

regulaciones, contribuyendo a la eficiencia y la transparencia en la organizacion [29].

1.3.2 Diagrama de flujo

Un diagrama de flujo es una representacién visual que muestra la secuencia de pasos
0 acciones en un proceso o procedimiento. Proporciona una representacion gréfica de
las etapas involucradas y la relacién entre ellas [30]. La Figura 4, muestra un ejemplo

de un diagrama de flujo.
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Figura 4. Ejemplo de un diagrama de flujo [30]

El diagrama de flujo incluye los siguientes parametros:

Simbolos: Los diagramas de flujo utilizan una variedad de simbolos estandar para
representar diferentes tipos de acciones, decisiones, inicios y finales de procesos,
entre otros. Estos simbolos ayudan a identificar y comprender rapidamente las
diferentes etapas del proceso [31].

Secuencia de pasos: El diagrama de flujo muestra claramente la secuencia de
pasos o acciones en el proceso, desde el inicio hasta la finalizacién. Cada paso esta
representado por un simbolo y se conecta con flechas que indican la direccién del
flujo [31].

Decisiones: Los diagramas de flujo también incluyen decisiones que deben
tomarse en el proceso. Estas decisiones se representan con simbolos especiales y
estdn conectadas con flechas que indican las posibles salidas o caminos
alternativos segun la eleccion tomada [31].

Conexiones y flujo: Los simbolos y las flechas se utilizan para establecer las
conexiones entre los diferentes pasos y acciones. El flujo del proceso se muestra
claramente, lo que permite comprender cémo se conectan y relacionan las
diferentes partes del proceso [31].

Inicio y fin: El diagrama de flujo también muestra claramente el inicio y el fin del
proceso. Estos se representan con simbolos especificos que indican el inicio y el

punto de finalizacion del proceso [31].

10



1.3.3 Manufactura esbelta

La manufactura esbelta, también conocida como Lean Manufacturing, es un enfoque
de gestion que se centra en la eliminacion de desperdicios y la optimizacion de los
procesos de produccion [32]. En un andlisis técnico de la manufactura esbelta, se

evaluan diversos aspectos para identificar areas de mejora y maximizar la eficiencia.

La Figura 5, muestra los desperdicios relacionados con el estudio de manufactura.

@

Las 8 areas de desperdicio de la manufactura esbelta

QO OO0

Defectos Sobreproduccion Espera Talento desaprovechado

OO

Transporte Inventario Movimiento Procesamiento extra

Figura 5. Desperdicios de la manufactura esbelta [32]
a. Desperdicios

Un desperdicio, en el contexto de la industria y la gestién de procesos, se refiere a
cualquier actividad, recurso o componente que no agrega valor al producto o servicio
final. Es una forma de ineficiencia que consume recursos sin contribuir directamente

a la calidad o al resultado deseado [33].
b) Desperdicios de la manufactura esbelta

En la manufactura esbelta, se conoce a los problemas como "mudas” o los "ocho
desperdicios” [34]. Estos desperdicios son elementos que no agregan valor al proceso
de produccidn, por lo que, se identifican y eliminados para lograr una mayor eficiencia.

A continuacion, se describe cada uno de los siete desperdicios:

e Sobreproduccién: Es producir mas de lo necesario antes de tiempo, lo que puede
Ilevar al almacenamiento excesivo, problemas de calidad y aumento de costos de
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produccion [35].

e Espera: Tiempo de inactividad o retraso en el flujo de trabajo debido a la falta de
materiales, informacion, maquinaria o personal. Esto genera una disminucion de
la productividad y retrasos en la entrega [35].

e Transporte: Movimientos innecesarios de materiales o productos entre diferentes
areas o ubicaciones, lo cual no agrega valor y puede causar dafios o pérdida de
tiempo [35].

e Defectos: Productos o servicios que no cumplen con los estandares de calidad
requeridos, lo que implica retrabajos, reparaciones o rechazos, generando costos
adicionales [35].

e Inventario: Tener mas materiales, productos o0 componentes de los necesarios, lo
cual puede generar costos de almacenamiento, obsolescencia, deterioro y dificultad
para identificar problemas [35].

¢ Movimiento innecesario: Movimientos o acciones no esenciales realizados por
los trabajadores durante el proceso de produccién, lo que implica desperdicio de
energia y tiempo [35].

e Procesamiento excesivo: Realizar operaciones o etapas adicionales que no
agregan valor al producto final, como controles innecesarios, documentacion
excesiva 0 procesos complejos [35].

e Talento desaprovechado: Describe a los operarios con conocimientos de alguna
especialidad diferente a la que realiza en el puesto de trabajo [35].

1.3.4 Herramientas Lean Manufacturing
Existen varias metodologias para cubrir con la metodologia Lean Manufacturing, las
mismas que ayudan a optimizar las condiciones de trabajo, a continuacion, se presenta

las mas importantes a nivel global [36]. A continuacion, la Figura 6, muestra la

division de las herramientas Lean Manufacturing.
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Figura 6. Herramientas Lean Manufacturing [38]

a. Las5’s

Es un enfoque de gestion y organizacion utilizado para crear y mantener un entorno de

trabajo eficiente, seguro y ordenado [39]. Se basa en cinco principios clave, cada uno

de los cuales se representa con una "'S™ en japonés, a continuacion, se detalla cada paso

para cubrir con las 5s.

Seiri (Clasificacion): El primer paso consiste en clasificar y eliminar todos los
elementos innecesarios del area de trabajo. Selecciona los elementos esenciales y
desecha o almacena adecuadamente aquellos que no se necesitan. Realiza un
analisis exhaustivo de los elementos y asegurate de que solo los elementos
esenciales estén presentes en el area de trabajo [39].

Seiton (Orden): Organiza los elementos necesarios de forma ordenada para
facilitar su acceso y uso eficiente. Asigna un lugar especifico para cada elemento
y etiqueta 0 marca claramente su ubicacion. Establece estandares visuales para que
cualquier persona pueda identificar dénde colocar o encontrar los elementos [39].
Seiso (Limpieza): Realiza una limpieza a fondo de todo el lugar de trabajo.
Elimina la suciedad, el polvo y los residuos, y establece un programa regular de
limpieza para mantener un ambiente limpio y seguro. Fomenta la responsabilidad

de todos los miembros del equipo en la limpieza y promueve la conciencia de
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mantener el area de trabajo en buenas condiciones [39].

Seiketsu (Normalizacion): Establece estdndares y procedimientos claros para
mantener las précticas de las 5S a largo plazo. Crea un sistema de inspeccion y
auditoria regular para garantizar el cumplimiento de los estandares establecidos.
Capacita y educa a los empleados sobre la importancia de las 5S y como
mantenerlas en el tiempo [39].

Shitsuke (Disciplina): Fomenta la disciplina y la mejora continua como parte de
la cultura de trabajo. Inculca habitos de mantener las 5S en todas las actividades
diarias y motiva a los empleados a buscar constantemente formas de mejorar la
organizaciony la eficiencia. Realiza revisiones periddicas y retroalimentacion para

mantener el compromiso y la disciplina a largo plazo [39].

b. Kanban

Es un enfoque visual y basado en tarjetas utilizado para gestionar y controlar el flujo

de trabajo en un sistema de produccion. Originada por la industria Toyota en la década

de 1940, Kanban se ha extendido a diversas industrias y es ampliamente utilizada en

la gestion &gil y el desarrollo de software [40]. Entre algunos aspectos estan:

Tablero Kanban: Se utiliza un tablero fisico o digital para visualizar el flujo de
trabajo. El tablero se divide en columnas que representan diferentes etapas del
proceso, como "Por hacer"”, "En progreso" y "Finalizado". Cada tarea se representa
como una tarjeta o post-it y se mueve a través de las columnas a medida que
progresa [40].

Tarjetas Kanban: Cada tarjeta Kanban representa una tarea o un trabajo
especifico que debe realizarse. Incluye informacién relevante como el titulo,
descripcion, duefio y cualquier otra informacidn necesaria. Las tarjetas se mueven
a lo largo del tablero Kanban a medida que se completa cada etapa del proceso
[40].

Limite de trabajo en progreso (WIP): Kanban limita la cantidad de trabajo en
progreso en cada etapa del proceso. Esto ayuda a evitar la sobrecarga y el cuello
de botella, mejorando el flujo de trabajo y la eficiencia general. Solo se permite
mover una tarea a la siguiente columna cuando hay capacidad disponible [40].

Gestion del flujo: Kanban se centra en optimizar el flujo de trabajo y reducir el
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tiempo de respuesta. Al limitar el trabajo en progreso y eliminar los cuellos de
botella, se busca mantener un flujo constante y equilibrado para cumplir con los

objetivos y las necesidades del cliente [40].
c. Single Minute Exchange of Die (SMED)

El cambio de matriz en menos de 10 minutos (SMED) es un enfoque de mejora
continua utilizado para reducir significativamente el tiempo de cambio o ajuste en los
procesos de fabricacion. Fue desarrollada por Shigeo Shingo y se enfoca en minimizar
el tiempo improductivo entre la produccién de un lote de un producto y el inicio del

siguiente [41]. La metodologia de trabajo es:

e Observacion y registro: El primer paso consiste en observar y registrar todo el
proceso de cambio de herramientas o ajuste tal como se realiza actualmente. Se
registra cada paso y se analiza detalladamente para identificar oportunidades de
mejora y eliminar actividades innecesarias [41].

e Separacién de actividades: En esta etapa, se analiza cada paso del cambio de
herramientas y se clasifican en dos categorias: actividades internas y actividades
externas [41].

e Convertir actividades internas en externas: El objetivo en esta etapa es
identificar y encontrar formas de convertir las actividades internas en externas [41].

e Establecer procedimientos estandarizados: Se desarrollan procedimientos
estandarizados detallados para todas las actividades de cambio o ajuste [41].

e Pruebas y mejora continua: En esta etapa, se implementan los nuevos
procedimientos y se realizan pruebas para evaluar su efectividad. Se recopilan
datos y se comparan con los tiempos de cambio anteriores para medir la mejora
lograda [41].

d. Kaisen

Es un enfoque de mejora continua originado en Japon que utiliza en diversos ambitos,
incluyendo la industria, los negocios y la gestion. Se basa en el principio de realizar
mejoras graduales y constantes en todos los aspectos de una organizacion para lograr
un crecimiento sostenido a corto y largo plazo [42]. A continuacién, se detalla los

aspectos de la metodologia Kaizen:
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o Filosofia de mejora continua: Kaizen se basa en la filosofia de mejora continua,
donde se fomente el compromiso de todos los miembros de toda la organizacion
en funcion de sus necesidades [42].

e Enfoque centrado en el equipo: Kaizen promueve el trabajo en equipo y la
colaboracidon. Se anima a los equipos a reunirse de manera regular para analizar y
discutir problemas, generar ideas de mejora y tomar decisiones basadas en datos e
informacion [42].

e Mejoras incrementales: Kaizen se enfoca en realizar mejoras incrementales y
pequefios cambios en lugar de grandes transformaciones [42].

e Ciclo PHVA: Kaizen utiliza el ciclo PHVA (Planificar, hacer, verificar, actuar)
para guiar el proceso de mejora [42].

e Enfoque en la calidad y la eliminacion de desperdicios: Kaizen busca mejorar
la calidad en todos los aspectos de una organizacion, reducir los desperdicios y

optimizar los procesos [42].

e. Mapa de cadena de valor (VSM)

Técnica utilizada en el ambito de la mejora continua, especialmente en el contexto de
procesos industriales o empresariales. Se utiliza para visualizar y entender el flujo de
materiales e informacion a lo largo de un proceso, desde el inicio hasta la entrega del
producto o servicio al cliente [43]. Los puntos clave sobre la metodologia del VSM

son:

e Visualizacion del proceso: Se utiliza un conjunto de simbolos y notaciones para
representar graficamente el flujo de materiales y la informacion en un proceso
especifico [44].

¢ ldentificacién de valor afiadido y desperdicio: El objetivo es identificar las
actividades que agregan valor al producto o servicio desde la perspectiva del
cliente y eliminar o reducir aquellas que no aportan valor (desperdicio) [44].

e Colaboracion de equipos: La creacion de un mapa del flujo de valor suele ser un
esfuerzo colaborativo que involucra a diferentes miembros del equipo, desde la

produccion hasta la gestion [44].
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Enfoque en el cliente: Se centra en comprender y satisfacer las necesidades del
cliente, asegurando que el flujo de valor esté alineado con las expectativas y
requisitos del cliente [44].

Anélisis de tiempos: Incluye la recopilacion de datos sobre tiempos de ciclo,
tiempos de espera y otros indicadores clave para evaluar la eficiencia y eficacia del
proceso [44].

Identificacion de cuellos de botella: Permite identificar areas del proceso que
pueden estar limitando la eficiencia general y la capacidad de respuesta [44].
Planificacién de mejora continua: Después de identificar oportunidades de
mejora, se desarrolla un plan para implementar cambios y optimizar el flujo de
valor [44].

La metodologia del Mapa del Flujo de Valor se origin6 en el &mbito de la fabricacion,

pero se ha extendido a otras areas, como los servicios y la atencion médica, como una

herramienta valiosa para analizar y mejorar procesos [44].

f.

Indicador Clave de Desemperio (KPIs)

Proceso de identificacion, medicion y evaluacion de los indicadores clave que son

criticos para el éxito de una organizacion, proyecto o actividad especifica. Estos

indicadores proporcionan una medida cuantitativa del rendimiento y ayudan a evaluar

el progreso hacia los objetivos estratégicos [45]. Entre los aspectos clave de la

metodologia de los KPIs estan:

Definicion de objetivos: Antes de seleccionar los KPIs, es crucial tener claros los
objetivos estratégicos de la organizacién o proyecto. Los KPIs deben alinearse con
estos objetivos para proporcionar una indicacion precisa del rendimiento [46].
Seleccion de indicadores relevantes: Los KPIs deben ser relevantes para el area
especifica que se estd evaluando. Por ejemplo, en marketing, se pueden utilizar
KPIs como la tasa de conversion, el retorno de la inversién publicitaria (ROI) o el
trafico del sitio web [46].

Medicion cuantitativa: Los KPIs deben ser cuantificables y medibles. Esto
implica la recopilacion regular de datos para evaluar el rendimiento a lo largo del
tiempo [46].
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e Frecuencia de medicion: La frecuencia de medicion puede variar segun el KPI'y
la naturaleza del negocio. Algunos KPIs se miden diariamente, mientras que otros
pueden evaluarse mensual o trimestralmente [46].

e Anadlisis y evaluacion continua: Los KPIs no son estéticos; deben revisarse y
ajustarse segun sea necesario para garantizar que sigan siendo relevantes y Utiles.

El analisis constante permite realizar ajustes y mejoras continuas [46].

g. Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Enfoque sistemético que permite mejorar la eficiencia y la efectividad de los equipos
de produccién y mantenimiento en una organizacion. Su objetivo principal es
maximizar la eficiencia global de los equipos y procesos de produccion, minimizando

las pérdidas y optimizando el rendimiento [47]. Las caracteristicas del TPM son:

e Enfoque holistico: TPM se centra en la colaboracion y la participacion de todo el
personal, desde operadores de equipos hasta personal de mantenimiento y gerentes.
Es un enfoque que involucra a todos los niveles de la organizacion [48].

e Mantenimiento auténomo: Fomenta la responsabilidad y habilidades de
mantenimiento entre los operadores de equipos. Los operadores asumen la
responsabilidad de ciertos aspectos del mantenimiento de sus propias maquinas, lo
que ayuda a prevenir problemas y a mejorar la eficiencia [48].

e Mantenimiento preventivo: Incluye la aplicacion de précticas de mantenimiento
preventivo para evitar fallos y reducir el tiempo de inactividad. Esto implica
realizar inspecciones regulares, ajustes y sustituciones de piezas antes de que
ocurran problemas [48].

e Mejora continua: La TPM se basa en el ciclo de mejora continua, con énfasis en
la identificacion y eliminacién de las "Seis Grandes Pérdidas" en la produccion,
que incluyen tiempo de inactividad por averias, tiempo de preparacion y ajuste,
pérdidas de velocidad, pérdidas de calidad, pérdidas de rendimiento y pérdidas de
producciodn por paradas cortas [48].

e Participacion de los empleados: Involucra a los empleados en la toma de
decisiones y en la implementacion de mejoras. Esto fomenta un sentido de

propiedad y responsabilidad hacia los equipos y procesos de trabajo [48].
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1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Evaluar el impacto de la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing en el Taller
de Innovacion y Desarrollo Tecnologico FISEL.
1.4.2 Objetivos especificos

e Diagnosticar el estado actual de los procesos en el Taller de Innovacion y

Desarrollo Tecnoldgico FISELI.

e Establecer las herramientas Lean Manufacturing aplicables a los procesos del
Taller de Innovacion y Desarrollo Tecnologico FISEI.

e Contrastar los resultados del diagnostico con los obtenidos al aplicar las

herramientas Lean Manufacturing.
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CAPITULO II. METODOLOGIA

2.1 Materiales

Para el desarrollo del trabajo de investigacion se emplearon varias herramientas fisicas
que permitieron sustentar la informacion desarrollada en los resultados. La Tabla 1,

muestra los materiales fisicos y la descripcidn de cada uno.

Tabla 1. Descripcion de los materiales fisicos

Material lHustracion Descripcion

El ordenador es el medio por el cual se va a

Computadora detallar los resultados obtenidos en el
desarrollo de la investigacion.
Medio para obtener fotografias para el sustento
Celular . . . .
y evidencia de las areas de trabajo.
MANUAL DE
Protocolo del PROCESOS ¥ Documento que detalla los aspectos que

PROCEPIMIENTOS

manual de procesos componen el manual de procedimientos.

Documento semiestructurado que detalla todos
los factores de cumplimiento y carencia del
lugar de estudio.

Modelo de
encuesta
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A continuacion, la Tabla 2, muestra los softwares complementarios utilizados para
realizar el trabajo de investigacion de forma que se puede elaborar los resultados que

se recolectaron.

Tabla 2. Descripcion de los materiales complementarios

Material lustracion Descripcién

Microsoft Medio electronico que plasma la informacién
Word referente al trabajo de investigacion.

Microsoft X Medio electrénico que compone el modelado
Excel de las tablas y célculos en general.

Software empleado para modelar los

Bizagi b b I Zle diagramas de flujo de forma eficiente.

Empleado para realizar la distribucion grafica

AutoCAD A Au TO CAD de los procesos que componen la planta de

produccion.

2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

Investigacion de campo

Se realizaron visitas técnicas a las instalaciones del Taller FISEI para la recoleccion
de informacion se fundamento en las caracteristicas y parametros de la zona de estudio
de forma que se obtuvo tres aspectos importantes: primero, se realizé el levantamiento
de informacion de los procesos del Taller FISEI que permiten desarrollar todas las
actividades internas; segundo, se analiz6 cada espacio de trabajo para identificar los
desperdicios presentes en el Taller FISEI y; finalmente, se plantearon cambios sobre
cada area en funcion de la metodologia Lean Manufacturing que se ajusté a los

espacios de trabajo del Taller FISEI.
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Investigacion Bibliografica — Documental

La investigacion bibliografica contempld la recopilacion de datos e informacion sobre
el empleo de las metodologias Lean Manufacturing en las empresas que cumplen con
la demanda del mercado destacando el uso de: articulos de repositorios como Scielo,
Scopus y Dialnet, entre otros; libros publicados en los Gltimos 5 afios de ingenieria con
metodologias modernas de trabajo y; repositorios con trabajos de investigacion

publicados en los ultimos 5 afios de universidades nacionales e internacionales.

Investigacion aplicada

Se empled esta investigacion para desarrollar los pasos de la metodologia 5s sobre las
areas del Taller FISEI para mejorar las condiciones internas permitiendo reducir los

desperdicios presentes. A continuacion, la Figura 7, muestra los pasos realizados para

desarrollar la metodologia de las 5s.

Seiri - Organizar

Seiton - Ordenar

Seiso - Limpiar

Seiketsu - Estandarizar

Shitsuke - Mantener

*Por medio del primer punto se determino el
area de recurso presente en la planta con
etiquetas que permitan identificar el tipo de
herramienta/equipo/méaquina.

*Una vez que se coloco las etiquetas y se adecud
todos los objetos a su espacio para mejorar la
organizacion del Taller FISEI.

+Se realiz6 la limpieza de todas las areas para
eliminar objetos que no tienen ninguna funcion
en el taller ademas, se retiré los objetos que
obstaculizan el paso.

+Con todos los objetos en su lugar se plasmo la
informacion en un documento para mantener
los cambios realizados.

*Con los cambios realizados, fue necesario
realizar un control periperiodicodico que
permita determinar si se mantiene el orden
propuesto durante el desarrollo de las 5s.

Figura 7. Pasos del desarrollo de la metodologia 5s
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2.2.2 Poblacién y muestra

La poblacién la conforma todos los procesos que se emplean para que el Taller FISEI

pueda realizar sus actividades, a continuacion, la Tabla 3, muestra el detalle.

Tabla 3. Poblacion del Taller FISEI

Area Total, participantes
Alta direccion 1
Administracién 4
TOTAL 5

Para el caso de estudio se tomara al 100% de la poblacidn debido a que se cuenta con
un total de 5 participantes que desarrollan las actividades internamente y permiten que

los procesos se ejecuten segun las planificaciones del Taller FISELI.

2.2.3 Recoleccién de informacién

Mediante la recoleccion de informacion se analizd cada instrumento que permite el
cumplimiento de los objetivos que se plantearon para el trabajo de investigacion de
forma que se adecue a los espacios de trabajo de forma general, la Tabla 4, muestra las
especificaciones realizadas.

Tabla 4. Técnicas, métodos e instrumentos de la recoleccion de la informacién

Técnica/Método Instrumento
Entrevista

La entrevista  permitié

obtener datos adicionales a

los que se puede extraer del

Objetivo

Diagnosticar el estado actual
de los procesos en el Taller de
Innovacion y  Desarrollo
Tecnologico FISEL.

Establecer las herramientas
Lean Manufacturing aplicables
a los procesos del Taller de

Levantamiento de informacion

Permiti6 que se recolecte la
informacion interna del Taller
FISEI de forma que se sustente los
datos descritos en el trabajo de
investigacion.

Método de factores ponderados
Permitio seleccionar una
metodologia  adecuada  para
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levantamiento de
informacion forma
adecuada.
Ficha de recopilacion de
informacion

La ficha permitié separar la
informacion  de  forma
entendible para determinar
datos relevantes para el
estudio.

de

Ficha de recopilacion de
informacion



Objetivo

Técnica/Método

Instrumento

Innovacién y  Desarrollo

Tecnoldgico FISEI.

Contrastar los resultados del
diagndstico con los obtenidos
al aplicar las herramientas
Lean Manufacturing.

mejorar las condiciones actuales
de la planta segun el manejo de
métodos modernos de trabajo.

Método de comparacion
Permitié determinar las mejoras
después de elaborar el trabajo de
investigacion.

La ficha permiti6 separar la
informacion de forma
entendible para determinar
datos relevantes para el
estudio.
Hojas de datos

Se realiz6 el contraste de los
resultados en funcion de la
elaboracion de la

investigacién.

2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

El procesamiento de datos se determind bajo los siguientes pasos:

Se identifico los procesos del Taller FISEI para clasificar las areas de trabajo con
base a la recoleccion de informacion de todas las visitas técnicas realizadas.

Se determind las actividades criticas en los procesos establecidos para recabar la
informacidn sobre problemas potenciales que parten de la falta de estandarizacion
de las areas de trabajo.

Se detallé los desperdicios presentes en los procesos para realizar un andlisis sobre
los problemas mediante el manejo del mapa de cadena de valor, obteniendo
diversas clasificaciones de las areas de trabajo en funcién de los trabajos internos
del establecimiento.

Se defini6 herramientas Lean Manufacturing ajustables a los procesos mediante el
método de ponderacion de factores para aplicar sobre la planta de produccién lo
que permiti6 optimizar los procesos en funcién de la necesidad de la alta direccion.
Se desarroll6 el estudio segun las herramientas Lean Manufacturing para obtener
mejoras sobre los procesos del taller.

Se detall6 los resultados obtenidos de la propuesta de mejora para denotar todos
los hallazgos relevantes de la investigacion con el fin de coordinar los procesos
desde el punto de vista de la ingenieria.

Se analizo la situacion actual y la propuesta de mejora para denotar la variacion
una vez aplicada la metodologia Lean Manufacturing mediante la distribucion de
las &reas y las actividades realizadas en el taller.

Se disefid instructivos de trabajo de los procesos para detallar los procesos bajo
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condiciones de ingenieria, esto se realiz6 mediante el empleo de la relacion entre

los cambios planteados.
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CAPITULO Ill. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Datos informativos del establecimiento

El Taller de Innovacion y Desarrollo Tecnologico FISEI inaugur6 sus actividades en
el afio 2021 a cargo de la comision de talleres tecnoldgicos, esta ubicado en la Facultad
de Ingenieria en Sistemas, Electronica e Industrial. Su principal actividad es dar
soporte en el &rea tecnoldgica de la Universidad, aportando con proyectos innovadores
segun los problemas que se presentan en la sociedad y mejorando las condiciones del

sector de ensefianza en ambientes industriales.
3.1.1 Datos internos del Taller FISEI
Por medio de la determinacion de los datos preliminares del Taller FISEI se puede

tener un primer enfoque sobre las areas principales de la alta direccion. La Tabla 5,

muestra los datos del Taller FISEI.

Tabla 5. Datos del Taller FISEI

Dato o
. . Informacién
informativo
Logotipo
Integrantes Comisién de talleres tecnologicos

Servicio de capacitaciones y provisién de herramientas de uso tecnoldgico;
Actividades | desarrollo de integracion de proyectos vinculados con la sociedad y otros proyectos

generales.
Direccion Av. los Chasquis, Ambato 180207
Correo talleresfisei@uta.edu.ec
Contacto 098 405 5569
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3.1.2 Estructura organizacional

El Taller FISEI cuenta con dos aspectos importantes: la Comision del taller encargada
de gestionar los proyectos y servicios destinados a la poblacién del sector y; la
administracion general que aprueba los proyectos planteados. La Figura 8, muestra la
distribucion del Taller FISEI.

TALLER DE INNOVACION
Y DESARROLLO
TECNOLOGICO FISEI

Comision del taller Administracién general

Figura 8. Organigrama organizacional

3.1.3 Instalaciones de la empresa

El Taller FISEI cuenta con dos plantas distribuidas en funcién de la necesidad de los
proyectos de forma que: en el primer piso se encuentran los procesos administrativos
y en el segundo piso se encuentran los procesos complementarios. La Figura 9, muestra

las instalaciones del taller (vista interior).

Figura 9. Interior del Taller FISEI
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La Figura 10, muestra las instalaciones del taller (vista exterior).

s T e T e S e

Figura 10. Vista exterior del Taller FISEI

Las instalaciones se encuentran ubicadas en la Universidad Técnica de Ambato,
forman parte de la Facultad de Ingenieria en Sistemas Electrénica e Industrial. La

Figura 11, muestra la localizacion satelital del Taller FISEI.

el GAD v v

mbato Mocka expres

Fast Food 9

Q Facultad de Contabil

Cafeteria Sierra Bella y Auditoria UTA

Rinpﬂpa'laﬂﬂ UHIUEI‘EidEd Centrﬂi
Técnica de 9? Depol

Ambato
A0 Rio Quijos Complejo Act

Q Rio p a¥aming

Directv Distribuidor

Autorizado 9
La Posada

irha HAarmar Canta Marianita

Figura 11. Vista satelital del taller
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3.2 Distribucion de procesos

En este apartado se detall6 cada tipo de proceso interno del Taller FISEI para elaborar

el mapa de procesos a fin de detallar las areas del establecimiento.

3.2.1 Procesos estratégicos

Los procesos estratégicos determinan la toma de decisiones de los requerimientos de
desarrollo de proyectos para mejorar las condiciones de la sociedad. La Tabla 6,

muestra la distribucion de los procesos estratégicos.

Tabla 6. Procesos estratégicos del Taller FISEI

Proceso Actividades del proceso
Desarrollo de proyectos de investigacion.
Planificacion de proyectos de investigacion.
Gestion administrativa Medicion de satisfaccion de la gestion de proyectos.
Distribucion de recursos.
Entrega de resultados de proyectos.

3.2.2 Procesos de apoyo

Los procesos de apoyo complementan la gestion interna de desarrollo tecnolégico para
determinar la factibilidad de los proyectos. La Tabla 7, muestra la distribucion de los

procesos de apoyo.

Tabla 7. Procesos de apoyo del Taller FISEI

Proceso Actividades del proceso
Planificacion de mantenimiento.
Mantenimiento preventivo.
Mantenimiento correctivo.
Entrega de resultados.
Prestacion de equipos.

Gestidn de recursos Formulacidn de registros.
Estado de resultados.

Préstamo de equipos.

Clases en el laboratorio.

Gestién de mantenimiento

Apoyo a la docencia
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3.2.3 Procesos operativos

Los procesos operativos permiten planificar y desarrollar proyectos tecnoldgicos para

satisfacer una demanda, resolver un problema y mejorar las condiciones de trabajo de

una sociedad. La Tabla 8, muestra la distribucidn de los procesos operativos.

Tabla 8. Procesos operativos del Taller FISEI

Proceso

Actividades del proceso

Proyectos tecnoldgicos

Consultoria de proyectos

Capacitaciones tecnolégicas

Ferias tecnoldgicas

3.2.4 Mapa de procesos

Desarrollo de proyectos tecnologicos.
Entrega de resultados.

Estudio de presupuestos.

Estudio de desarrollo de proyectos.
Planificacion de reuniones.

Desarrollo de proyectos con la sociedad.
Regulacidn de proyectos de investigacion.

Planificacion de capacitaciones.
Entrega de resultados.
Desarrollo de certificaciones.
Presentacion de proyectos.

Una vez que se delimitd las areas del taller a fin de determinar los desperdicios

presentes en cada eslabdn de los procesos se desarrollo el mapa de procesos. La Figura

12, muestra la distribucion de los procesos del Taller FISELI.

30



Demanda potencial del mercado, incluye los
requerimientos del cliente.

[ Gestion Administrativa J

Planificacion de Cumplimiento
proyectos de objetivos

4  procsos operaties | )

[ Proyectos tecnologicos J [ Ferias tecnoldgicas ]

Solicitud de Reparaciones
reparaciones ! programadas Registros I Inventario
A

\ [ Consultorias J [ Capacitaciones ] /

|

Gestion debmgntenimientoy J [ Apoyo a la docencia ] [ Préstamo de equipos ]
odega

Figura 12. Mapa de procesos del Taller FISEI
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3.3 Levantamiento de procesos

Una vez identificadas las areas en el Taller FISEI se realizaron las fichas de
levantamiento de procesos que sirven para detallar las actividades necesarias para

realizar el estudio.

3.3.1 Disefio de proyectos tecnologicos

Este es el proceso del Taller FISEI que presenta una mayor demanda por el desarrollo
de proyectos en el sector tecnologico permitiendo la creacién de nuevas soluciones,
productos o servicios que pueden mejorar la calidad de vida, la eficiencia operativa o
la competitividad de las organizaciones. Entonces, la tecnologia a menudo se utiliza
para automatizar tareas repetitivas o tediosas, lo que puede aumentar la productividad
y reducir errores. El proceso de disefio de proyectos tiene una serie de actividades que
se derivan de la planificacion y distribucion de recursos dirigidos para una propuesta

de trabajo. La Tabla 9, muestra las actividades referentes al proceso.

Tabla 9. Actividades del proceso de disefio de proyectos tecnoldgicos

Ficha de levantamiento de
procesos

Elaborado por: Nicole Calapaqui.
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Fecha de elaboracion: 14/09/2023
Distribucion del proceso
Actividades
Receptar la solicitud de la propuesta del proyecto de innovacién.
Analizar la factibilidad de la propuesta del proyecto.
Establecer una reunién con el representante del proyecto.
Detallar los recursos destinados para la elaboracién del proyecto.
Revisar si se analiz6 correctamente el proyecto.
Firmar o rechazar el proyecto.
Cotizar el proyecto de investigacién aprobado.
Entregar la cotizacién a encargado del taller.
Enviar al representante del proyecto la cotizacion del proyecto.
Receptar aprobacion del proyecto.
Enviar la solicitud a gestion financiera para aprobacion.
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N. Actividades

12 | Receptar aprobacion del proyecto del departamento de gestion financiera.
13 | Realizar la planificacion del desarrollo del proyecto.

14 | Designar personal para el desarrollo y seguimiento del proyecto.

15 | Entregar documento de avances del proyecto.

16 | Firma de documentacion de inicio de actividades.

17 | Planificar inicio de actividades.

La Figura 13, muestra la presentacion de un proyecto a nivel de la universidad.

Figura 13. Proceso de desarrollo de proyectos

En este punto es importante considerar que se planifica todos los recursos que permiten
el adecuado desarrollo de los proyectos de investigacion y otros derivados de similar
indole. El personal designado para realizar el seguimiento del proyecto se encarga de
la entrega periddica de los informes con los avances segun la planificacion establecida
e informar sobre situaciones adversas como los retrasos o la falta de recursos para
realizar el trabajo. Se considera también que estos informes deben ser entregados a la
alta direccion de la universidad para realizar el seguimiento de los fondos que se

destinaron al desarrollo del proyecto.

3.3.2 Desarrollo de proyectos tecnologicos

Una vez aprobado el desarrollo del proyecto se realiza el seguimiento de este para
determinar si se cumple con los parametros establecidos durante la planificacion y la

distribucion de recursos destinados para modificar o construir el esquema en funcion
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del boceta planteado. A continuacion, la Tabla 10, muestra la distribucion de

actividades del proceso.

Tabla 10. Actividades del proceso de desarrollo de proyectos

Ficha de levantamiento de

procesos
Elaborado por: Nicole Calapaqui.
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Fecha de elaboracién: 14/09/2023
Distribucion del proceso
N. Actividades
1 | Planificar las fechas de ingreso al taller.
2 | Enviar oficios previo ingreso al taller.
3 | Desarrollar el informe de seguimiento del proyecto.
4 | Enviar solicitud de pases de ingreso al taller.
5 | Receptar pases de ingreso al taller
6 | Entregar pases de ingreso al taller.
7 Imprimir la planificacién de seguimiento al proyecto.
8 | Receptar informacion de avance segun la planificacion planteada.
9 | Determinar si la planificacién requiere cambios por situaciones adversas.
10 | Realizar cambios en funcion de las situaciones adversas.
11 | Analizar si los cambios requieren recursos.
12 | Entregar informe final de proyecto terminado.
13 | Archivar informes en el taller.

En este proceso se realiza el seguimiento general del proyecto de investigacion, toda
la planificacion se detalla en funcion del grado de complejidad y el encargado entrega
los datos segun las actividades realizadas. La Figura 14, muestra un ejemplo de un

robot programado en las instalaciones del Taller FISEI.

Figura 14. Ejemplo de un robot programado en el taller
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3.3.3 Consultorias

Las consultorias forman parte de los servicios més indispensables en el Taller FISEI
porgue permiten planificar proyectos tecnologicos en conjunto con personas naturales
0 entidades para proporcionar asesoramiento y orientacion especializada con el fin de
abordar problemas especificos, tomar decisiones informadas y mejorar su desempefio
en areas relevantes. Al llegar a un contrato que permita llegar a un acuerdo entre las
partes interesadas, se puede obtener recomendaciones que amplien el campo de
requerimiento de consultorias. A continuacion, la Tabla 11, muestra la distribucion de

actividades del proceso.

Tabla 11. Actividades del proceso de consultorias

Ficha de levantamiento de
procesos

Elaborado por: Nicole Calapaqui.

Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Fecha de elaboracion: 14/09/2023
Distribucion del proceso
Actividades
Receptar la solicitud de consultoria.
Identificar si el tema requiere de pardmetros previa consultoria.
Notificar sobre la fecha de consultoria.
Identificar oportunidades de cambio, mejora o sugerencias para la consultoria.
Recibir a las partes interesadas del desarrollo del proyecto.
Discutir acerca de los detalles determinados del estudio.
Llegar a un acuerdo sobre la consultoria realizada.
Notificar sobre el pago de la consultoria realizada.
Detallar los puntos expuestos durante la consultoria.
Archivar los documentos de la consultoria.
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La Figura 15, muestra un ejemplo de una reunion en el area de consultoria.
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Figura 15. Consultoria realizada por parte del taller

3.3.4 Capacitaciones

Las capacitaciones proporcionan a individuos o grupos de personas los conocimientos,
habilidades y competencias necesarios para desempefiar tareas especificas de manera
efectiva y mejorar su rendimiento en un &rea o campo particular. Las capacitaciones
son esenciales en una variedad de campos, desde la educacion y la formacién
profesional hasta la actualizacién de habilidades en el entorno laboral. A continuacion,

la Tabla 12, muestra la distribucion de actividades antes de realizar el proceso.

Tabla 12. Actividades antes del proceso de capacitaciones

Ficha de levantamiento de

procesos
Elaborado por: Nicole Calapaqui.
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Fecha de elaboracion: 14/09/2023
Distribucion del proceso
Actividades

Preparar un tema o proyecto de capacitacion.

Detallar los recursos necesarios para la elaboracion de la capacitacion.
Ingresar la solicitud de preparacion de capacitacion.

Receptar aprobacién de solicitud de capacitacion.

Preparar recursos para la capacitacion.

Ingresar planificacién de capacitacion al sistema.

Preparar las fechas de inicio de capacitaciones.

Desarrollar estrategias de marketing digital sobre el curso de capacitaciones.

o ~N o 0 srwNRZ
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N. Actividades

9 | Receptar personas de ingreso al curso de capacitacion.

10 | Procesar pagos de los estudiantes ingresados a la capacitacion.
11 | Descargar el registro de personas de capacitaciones.

12 | Inhabilitar las instalaciones durante el proceso de capacitaciones.
13 | Registrar a los estudiantes para el ingreso a las instalaciones.

Una vez que el plan entra en ejecucion, los docentes encargados inician el proceso de
capacitacion a los estudiantes para cumplir con el desarrollo de los diversos cursos que
permiten fomentar la educacién en el sector tecnoldgico y sus derivados. A
continuacion, la Tabla 13, muestra la distribucion de actividades durante el proceso de
las capacitaciones que generalmente se realizan de forma presencial e incluye horas de

forma remota.

Tabla 13. Actividades durante el proceso de capacitaciones

Ficha de levantamiento de
procesos

Elaborado por: Nicole Calapaqui.

Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Fecha de elaboracion: 14/09/2023
Distribucion del proceso

Actividades
Planificar los horarios de capacitacion.
Revisar el tipo de capacitacion (online, semipresencial o presencial).
Preparar las dispositivas para la capacitacion.
Preparar recursos previa capacitacion.
Preparar el aula de la capacitacion.
Realizar el registro de planificacion de capacitacion.
Receptar estudiantes de la capacitacién.
Realizar la capacitacion a los estudiantes.
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Terminar la capacitacion.

10 | Archivar los datos obtenidos de la capacitacion.

11 | Enviar el oficio con la lista de los participantes para realizar la capacitacion.
12 | Receptar los certificados de las capacitaciones.

13 | Entrega de los certificados referentes a la capacitacion realizada.

14 | Receptar quejas y sugerencias de la capacitacion.

La Figura 16, muestra un ejemplo de las capacitaciones que se realizan en el taller.
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Figura 16. Capacitaciones realizadas en el establecimiento

3.3.5 Ferias tecnologicas

La feria tecnoldgica es un evento en el que se presentan y exhiben una amplia gama
de productos, servicios, innovaciones y avances en diversas areas reuniendo a personas
que se interesan en el sector del desarrollo de la sociedad. A continuacion, la Tabla 14,
muestra la distribucion de actividades antes de realizar el proceso y la Figura 17,

muestra a los participantes de la feria realizada en las instalaciones del taller.

Tabla 14. Actividades antes del proceso de desarrollo de ferias tecnoldgicas

gREeN
1ENC,

//}' o \>
& \ B 'a‘ Ficha de levantamiento de
/ procesos
Elaborado por: Nicole Calapaqui.
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Fecha de elaboracion: 14/09/2023
Distribucion del proceso
Actividades

Preparar la planificacion de la feria tecnologica.

Revisar si la planificacion es correcta.

Realizar el informe con los recursos necesarios para elaborar la feria.

Solicitar recursos financieros segun la planificacion establecida.

Realizar cambios segun lo establecido por el departamento financiero.

Receptar aprobacion financiera sobre la feria tecnoldgica.

Realizar marketing digital para receptar solicitudes de presentacion de proyectos.
Receptar solicitudes de presentacion de proyectos.

Aprobar los proyectos segun la conformidad del taller.
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N. Actividades

10 | Planificar los horarios para el desarrollo de las ferias tecnoldgicas.

11 | Establecer los recursos para la presentacion de los proyectos.

12 | Designar encargados para el correcto desarrollo de la feria tecnolégica.

13 | Designar puestos para la presentacion de proyectos.

14 | Notificar a las personas sobre los puestos destinados para los proyectos que se presentan.

Figura 17. Presentacidn de una feria tecnologica

A continuacion, la Tabla 15, muestra la distribucién de actividades durante el proceso

de desarrollo de ferias tecnoldgicas.

Tabla 15. Actividades durante el proceso de desarrollo de ferias tecnoldgicas

Ficha de levantamiento de
procesos

Elaborado por: Nicole Calapaqui.
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Fecha de elaboracion: 14/09/2023

Distribucion del proceso

Actividades

Preparar el area para la feria tecnoldgica.
Receptar a los participantes designados para la presentacion de proyectos.
Esperar los arreglos finales de los proyectos presentados.
Realizar las modificaciones finales del taller.
Iniciar el dia de feria tecnolégica.
Recibir a las personas invitadas durante el marketing digital y otros medios.
Supervisar el taller segin las designaciones correspondientes.
Receptar posibles problemas durante el tiempo de las ferias.
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N. Actividades

9 | Resolver dudas y problemas durante la feria tecnoldgica.

10 | Determinar la direccién de la feria en el caso de adversidades.

11 | Terminar el dia de la feria tecnolégica.

12 | Realizar la limpieza del taller.

13 | Archivar la documentacion referente a los detalles de la feria tecnoldgica.

3.3.6 Mantenimiento y bodega

La bodega es un espacio destinado al almacenamiento de los proyectos tecnoldgicos
desarrollados en el Taller FISEI contribuyendo a la eficiencia operativa, la gestion de
inventario y de las herramientas, equipos e instrumentos. Por factores como el
inadecuado almacenaje y las condiciones del lugar, algunos equipos y proyectos llegan
a presentar fallas reparables, por lo que se requiere de un mantenimiento predictivo o
correctivo. Una vez terminado su mantenimiento los equipos son guardados en bodega,
mientras que los proyectos son ubicados en el Area de las estaciones de trabajo. A
continuacion, la Tabla 16, muestra la distribucion de actividades del proceso y la
Figura 18, muestra el desarrollo del mantenimiento de un proyecto de una maquina

lavadora de gavetas desarrollada en las instalaciones del taller.

Tabla 16. Actividades del proceso de desarrollo de mantenimiento y bodega

Ficha de levantamiento de

procesos
Elaborado por: Nicole Calapaqui.
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Fecha de elaboracién: 14/09/2023
Distribucion del proceso
Actividades

Receptar solicitudes de mantenimiento de recursos.

Revisar si algun equipo requiere de mantenimiento.

Realizar una revision del estado de los equipos.

Determinar el tipo de mantenimiento requerido para el equipo.
Buscar el manual de usuario del equipo.

Analizar los recursos necesarios para realizar el mantenimiento.
Cotizar el mantenimiento requerido sobre el equipo.

Elaborar el informe sobre el requerimiento del equipo.
Planificar la fecha para elaborar el mantenimiento.
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N. Actividades

10 | Realizar el mantenimiento sobre el equipo.

11 | Determinar si se realizo las acciones correctivas de forma adecuada.
12 | Probar el funcionamiento del equipo.

13 | Almacenar el equipo en la estanteria adecuada.

14 | Realizar el informe de mantenimiento terminado.

Figura 18. Mantenimiento del proyecto de una maquina lavadora de gavetas

3.3.7 Préstamo de equipos

El Taller FISEI cuenta con una amplia variedad de herramientas, equipos, tableros,

dispositivos electrénicos, entre otros que permiten mejorar las condiciones de

ensefianza del &rea tecnolégica de la FISEI, esto permite colocar a los estudiantes

frente a situaciones de nivel industrial. La Figura. 19, muestra el proceso de préstamo

de un equipo del taller.

Figura 19. Préstamo de equipos
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A continuacion, la Tabla 17, muestra la distribucion de actividades del proceso de

préstamo de equipos.

Tabla 17. Actividades del proceso de prestamo de equipos

Ficha de levantamiento de

procesos
Elaborado por: Nicole Calapaqui.
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Fecha de elaboracion: 14/09/2023
Distribucion del proceso
Actividades

Imprimir la hoja de préstamo de equipos y herramientas tecnologicas.
Receptar el requerimiento de préstamo de equipos.

Comprobar la disponibilidad de la herramienta.

Buscar la herramienta o equipo.

Retirar la herramienta de su lugar.

Llenar el formulario de préstamo del equipo/s.

Receptar la cédula de la persona.

Entregar el/los equipo/s.

Receptar el/los equipo/s.
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3.3.8 Apoyo a la docencia

Uno de los procesos mas importantes es el apoyo a la docencia mediante el ingreso a
las instalaciones para observar de forma directa un ambiente industrial y entender el
principio de funcionamiento de equipos. La Figura 20, muestra la ensefianza mediante

el manejo de las instalaciones del taller.

Figura 20. Docencia
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A continuacion, la Tabla 18, muestra la distribucion de actividades del proceso de

apoyo a la docencia.

Tabla 18. Actividades del proceso de apoyo a la docencia

Ficha de levantamiento de

procesos
Elaborado por: Nicole Calapaqui.
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Fecha de elaboracién: 14/09/2023
Distribucion del proceso
N. Actividades
1 | Receptar pedidos de ingreso al taller por parte de los docentes de la facultad.
2 | Planificar ingresos al taller durante la semana de clases.
3 | Imprimir la hoja de planificacion.
4 | Colocar la hoja de planificacion en un sitio visible.
5 | Entregar a los docentes la planificacion de ingreso.
6 | Desarrollar la hoja de control de ingreso al taller.
7 | Revisar si las firmas estan en orden.
8 | Abrir la puerta del salon de clases.
9 | Revisar si las instalaciones se encuentran en orden.
10 | Notificar en el caso de un suceso inesperado.
11 | Firmar la hoja de salida.
12 | Archivar los ingresos durante la semana de clases.

3.4 Estudio de la situacion actual del Taller FISEI

El Taller FISEI abarca varios sectores que fueron definidos para mejorar las
condiciones de la sociedad en general, el area del avance tecnoldgico permite que el
establecimiento pueda considerar los efectos de dar solucién a una problematica

general. A continuacion, se sefiala las observaciones generales obtenidas del anexo A.

- Eltaller tiene definido los procesos generales para cumplir con la problematica que
Ileva a la elaboracion del proyecto.

- Elsistema interno es capaz de cubrir proyectos, pero tiene un alto déficit de control
sobre los problemas que se presentan durante el desarrollo de este.

- Los procesos arbitrarios no permiten el adecuado control y gestion de recursos que

reduzcan los problemas de la sociedad.
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- El sistema opera sin llevar registros que permitan retroalimentar la gestion y

resolver problemas previamente identificados.
3.5 Estudio de situacion actual de los procesos
Los procesos del Taller FISEI estan definidos segun la planificacién arbitraria por lo
que se han presentado varios problemas durante la ejecucién de las actividades.
3.5.1 Desperdicios generados por actividad
Para identificar los desperdicios generados por actividad en los procesos desarrollados

por el Taller FISEI fue necesario elaborar la Tabla 19 que sirvi6 para determinar los

cambios sobre la situacién actual del establecimiento.
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Tabla 19. Estudio de desperdicios identificados en el proceso de disefio de proyectos tecnoldgicos

Ficha de levantamiento de procesos

Elaborado por: Nicole Calapaqui.

Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Fecha de elaboracion: 14/09/2023

Tipo de desperdicio
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Disefio de proyectos tecnolégicos
Receptar la solicitud de la Las solicitudes cominmente se envian de
1 | propuesta del proyecto de X forma incorrecta y son devueltos
innovacion. produciendo esperas.
Analizar la factibilidad de Ia L . -
2 En esta actividad no existe desperdicios.

propuesta del proyecto.
Establecer una reunién con el

3 En esta actividad no existe desperdicios.
representante del proyecto.

. Se debe esperar para ver con qué recursos
Detallar los recursos destinados P P a

4 ara la elaboracin del provecto X cuenta el taller y que recursos deben ser
P proyecto. adquiridos
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10

11

12

13

Actividad

Revisar Si se analizé
correctamente el proyecto.

Firmar o rechazar el proyecto.

Cotizar el proyecto de
investigacién aprobado.

Entregar la cotizacion a encargado
del taller.

Enviar al representante  del
proyecto la  cotizacion  del
proyecto.

Receptar aprobacion del proyecto.

Enviar la solicitud a gestion
financiera para aprobacion.
Receptar aprobacion del proyecto
del departamento de gestion
financiera.

Realizar la planificacion del
desarrollo del proyecto.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios

Defectos

Sobre procesamiento

46

Movimientos innecesarios

Talento desaprovechado

Esperas

Uso de informacion

Justificacion

En esta actividad no existe desperdicios.

El Comité debe analizar y firmar el
proyecto presentado.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

El oficio se envia a la facultad para su
aprobacion.

En esta actividad no existe desperdicios.

El departamento recepta varios proyectos
durante la semana por lo que presenta
esperas.

Generalmente no se entiende el proyecto
que se plantea.



14

15

16
17

Actividad
Designar  personal para el
desarrollo 'y seguimiento del
proyecto.

Entregar documento de avances
del proyecto.

Firma de documentacién de inicio
de actividades.

Planificar inicio de actividades.

Planificar las fechas de ingreso al
taller.
Enviar oficios previo ingreso al

taller.

Desarrollar el informe de
seguimiento del proyecto.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario
Procesos innecesarios
Defectos
Sobre procesamiento
Movimientos innecesarios
Talento desaprovechado
Esperas

Desarrollo de proyectos tecnolégicos

X

47

Uso de informacién

Justificacion

En esta actividad no existe desperdicios.

Los informes no son puntuales en su
mayoria.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

Existe una demora debido a que se
deben planificar de acuerdo con el
calendario académico y a la
disponibilidad de las instalaciones.

En esta actividad no existe desperdicios.

En ocasiones se realiza mal los informes
entregados de forma que se producen
movimientos innecesarios.

Los informes mal entregados producen
esperas que llegan a una semana hasta
realizar la nueva introduccion.



10

11

12
13

Actividad

Enviar solicitud de pases de
ingreso al taller.

Retirar pases de ingreso al taller
colocados en su lugar de
almacenamiento.

Entregar pases de ingreso al taller.
Imprimir la planificacion de
seguimiento al proyecto.

Receptar informacién de avance
segun la planificacion planteada.
Determinar si la planificacion
requiere cambios por situaciones
adversas.

Realizar cambios en funcion de las
situaciones adversas.

Analizar si los cambios requieren
recursos.

Entregar informe final de proyecto
terminado.

Archivar informes en el taller.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios

Defectos

48

Sobre procesamiento

Movimientos innecesarios

Talento desaprovechado

Esperas

Uso de informacién

Justificacion

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.
En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.



Actividad

Preparar un tema o proyecto de
capacitacion.

Detallar los recursos necesarios
para la elaboracion de la
capacitacion.

Ingresar  la  solicitud  de
preparacion de capacitacion.
Receptar aprobacién de solicitud
de capacitacion.

Preparar  recursos para la
capacitacion.
Ingresar planificacién de

capacitacion al sistema.

Preparar las fechas de inicio de
capacitaciones.

Receptar personas de ingreso al
curso de capacitacion.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios
Defectos
Sobre procesamiento
Movimientos innecesarios
Talento desaprovechado

Capacitaciones (planificacion)

49

Esperas

Uso de informacién

Justificacion

En esta actividad no existe desperdicios.

Se requiere determinar si el proyecto es
factible para su futuro desarrollo
produciendo esperas.

El inventario se encuentra en desorden
por lo que dificulta optimizar el trabajo
realizado por la gestién interna.

En esta actividad no existe desperdicios.

Existen demoras mientras se envia el
documento a la facultad.

En esta actividad no existe desperdicios.
En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

La gente tiene un promedio de demora
mientras llega a las instalaciones.



10

11

12

Actividad

Procesar pagos de los estudiantes
ingresados a la capacitacion.

Descargar el registro de personas
de capacitaciones.
Inhabilitar  las
durante el
capacitaciones.
Registrar a los estudiantes para el
ingreso a las instalaciones.

instalaciones
proceso de

Planificar los  horarios de
capacitacion.
Revisar el tipo de capacitacion
(online, semipresencial 0
presencial).
Preparar las dispositivas para la

capacitacion.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios
Defectos
Sobre procesamiento
Movimientos innecesarios
Talento desaprovechado

Capacitaciones (desarrollo)

50

Esperas

Uso de informacién

Justificacion

Los pagos deben ser procesados por el
departamento  financiero de la
universidad, lo que representa esperas
para conocer el ndmero real de
estudiantes que ingresan a las
capacitaciones.

En ocasiones se va el sistema y existe
demoras.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.



10

11

12

Actividad

Preparar
capacitacion.

recursos previa

Preparar el aula de la capacitacion.

Realizar el registro de
planificacion de capacitacion.
Receptar  estudiantes de la
capacitacion.

Realizar la capacitacion a los
estudiantes.

Terminar la capacitacion.
Archivar los datos obtenidos de la
capacitacion.

Enviar el oficio con la lista de los
participantes para realizar la
capacitacion.

Receptar los certificados de las
capacitaciones.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios

Defectos

o1

Sobre procesamiento

Movimientos innecesarios

Talento desaprovechado

Esperas

Uso de informacién

Justificacion

En esta actividad no existe desperdicios.

Las aulas requieren limpieza y orden
previo ingreso que en ocasiones no se
realiza con anticipacion produciendo
esperas.

En esta actividad no existe desperdicios.
En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.
En esta actividad no existe desperdicios.
Existe una demora mientras se procesan

los certificados que se envian a los
estudiantes.

En esta actividad no existe desperdicios.



13

14

Actividad

certificados
capacitacion

Entrega de los
referentes a la
realizada.

Receptar quejas y sugerencias de
la capacitacion.

Preparar la planificacion de la feria
tecnoldgica.

Revisar si la planificacion es
correcta.
Realizar el informe con los

recursos necesarios para elaborar
la feria.

Solicitar  recursos  financieros
segun la planificacion establecida.
Realizar cambios segin lo

establecido por el departamento
financiero.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios
Defectos
Sobre procesamiento
Movimientos innecesarios
Talento desaprovechado

Ferias tecnoldgicas (planificacién)

52

Esperas

Uso de informacién

Justificacion

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

La planificacion requiere una revision por
parte de las partes involucradas en el
desarrollo de las ferias tecnoldgicas, es
por ello que existen demoras, debido a la
disponibilidad de tiempo para realizar una
reunion y realizar dicha planificacion.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.



10

11

12

13

Actividad

Receptar aprobacién financiera
sobre la feria tecnoldgica.
Realizar marketing digital para

receptar solicitudes de
presentacion de proyectos.
Receptar solicitudes de

presentacion de proyectos.
Aprobar los proyectos segln la
conformidad del taller.

Planificar los horarios para el
desarrollo de las ferias
tecnoldgicas.

Establecer los recursos para la
presentacion de los proyectos.
Designar encargados para el
correcto desarrollo de la feria
tecnoldgica.

Designar  puestos para la
presentacion de proyectos.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios

Defectos

Sobre procesamiento

53

Movimientos innecesarios

Talento desaprovechado

Esperas

Uso de informacién

Justificacion

En esta actividad no existe desperdicios.

Mientras no se complete la aprobacion, no
se puede realizar marketing digital.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

Existen demoras mientras se plantea las
ubicaciones de las partes involucradas en
el desarrollo de las ferias.



14

Actividad

Notificar a las personas sobre los
puestos destinados para los
proyectos que se presentan.

Preparar el &rea para la feria
tecnoldgica.

Receptar a los participantes
designados para la presentacién de
proyectos.

Esperar los arreglos finales de los
proyectos presentados.

Realizar las modificaciones finales
del taller.

Iniciar el dia de feria tecnoldgica.
Recibir a las personas invitadas
durante el marketing digital y otros
medios.

Supervisar el taller segin las
designaciones correspondientes.
Receptar  posibles  problemas
durante el tiempo de las ferias.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios
Defectos
Sobre procesamiento
Movimientos innecesarios
Talento desaprovechado

Ferias tecnolégicas (desarrollo)

54

Esperas

Uso de informacion

Justificacion

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

Las entidades se demoran en enviar la
documentacion corregida.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.



10

11
12

13

Actividad

Resolver dudas y problemas
durante la feria tecnolégica.
Determinar la direccion de la feria
en el caso de adversidades.
Terminar el dia de la feria
tecnoldgica.

Realizar la limpieza del taller.
Archivar la  documentacién
referente a los detalles de la feria
tecnoldgica.

Receptar solicitudes de
mantenimiento de recursos.

Revisar si algin equipo requiere
de mantenimiento.

Realizar una revision del estado de
los equipos.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios
Defectos
Sobre procesamiento
Movimientos innecesarios
Talento desaprovechado

Mantenimiento y bodega
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Esperas

Uso de informacion

Justificacion

En esta actividad no existe desperdicios.
En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.
En esta actividad no existe desperdicios.

Existe una demora en el desarrollo de
los informes de la capacitacion.

En esta actividad no existe desperdicios.

Se debe movilizarse entre las oficinas y
bodegas para verificar si existen
equipos que requieran mantenimiento.
Existen demoras ya que deben buscar
los equipos entre las estanterias, ya que
no estan ubicados ordenadamente.

En esta actividad no existe desperdicios.



Actividad
Determinar el tipo de
mantenimiento requerido para el

equipo.
Buscar el manual de usuario del
equipo.

Analizar los recursos necesarios
para realizar el mantenimiento.

Cotizar el mantenimiento
requerido sobre el equipo.
Elaborar el informe sobre el
requerimiento del equipo.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios

Defectos
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Sobre procesamiento

Movimientos innecesarios

Talento desaprovechado

Esperas

Uso de informacion

Justificacion

En esta actividad no existe desperdicios.

Revisar si existe manual de usuario.

Determinar si existen todos los recursos
(inventario) para realizar el cambio de
piezas.

Generalmente los dafios que se
producen en las maquinas generan
movimientos innecesarios debido a
todos los reprocesos que se realizan.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.



10

11

12

Actividad

Planificar la fecha para elaborar el
mantenimiento.

Realizar el mantenimiento sobre el
equipo.

Determinar si se realizd6 las
acciones correctivas de forma
adecuada.

Probar el funcionamiento del

equipo.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios

Defectos
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Sobre procesamiento

Movimientos innecesarios

Talento desaprovechado

Esperas

Uso de informacién

Justificacion

Se debe tener una aprobacién de
mantenimiento emitida por el Comité
gue puede variar en funcion del tiempo.
Existen esperas durante el tiempo que
varia en funcién de la disponibilidad del
Comité.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

Se requiere determinar el
funcionamiento del equipo para
determinar si este requiere cambios que
demoran hasta una semana.

En ocasiones el exceso de inventario no
almacenado de forma adecuada produce
dafios en los equipos.



13

14

Actividad

Almacenar el equipo en la
estanteria adecuada.

Realizar el informe de
mantenimiento terminado.

Imprimir la hoja de préstamo de

equipos y herramientas
tecnoldgicas.
Receptar el requerimiento de

préstamo de equipos.

Comprobar la disponibilidad de la
herramienta.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios

Defectos
Sobre procesamiento
Movimientos innecesarios

Préstamo de equipos
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Talento desaprovechado

Esperas

Uso de informacién

Justificacion

No existe un correcto almacenamiento,
ni disposicion de los equipos Yy
herramientas por lo que es necesario
buscar el sitio adecuado en donde
almacenar el equipo, produciendo asi
transportes innecesarios y demoras.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

No existe un correcto control de los
equipos y herramientas, y para verificar
su disponibilidad hay que buscar entre
las oficinas y la bodega.

Existen varios movimientos
innecesarios debido a que no existe un
orden logico para el almacenamiento.



N. Actividad

4 | Buscar la herramienta o equipo.

5 | Retirar la herramienta de su lugar.

Llenar el formulario de préstamo
del equipo/s.

Receptar la cédula de la persona.
Entregar el/los equipo/s.

Receptar el/los equipo/s.

© oo ~N o

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios

Defectos

Sobre procesamiento
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Movimientos innecesarios

Talento desaprovechado

Esperas

Uso de informacién

Justificacion

Falta de organizacion del lugar de trabajo,
y la inexistencia de un control adecuado
de equipos y herramientas.

Distribucion inadecuada de los equipos y
las herramientas ya que se encuentran
entre las oficinas y la bodega, lo que
ocasiona que el personal se movilice de
un lugar a otro

Se producen demoras ya que se deben
buscar los equipos o herramientas,
produciendo cuellos de botellas con los
estudiantes y docentes que necesitan un
equipo o herramienta

Hay que revisar si los equipos tienen una
posicién adecuada para retirar y volver a
colocar las herramientas de trabajo.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.
En esta actividad no existe desperdicios.
En esta actividad no existe desperdicios.



Actividad

Receptar pedidos de ingreso al
taller por parte de los docentes de
la facultad.

Planificar ingresos al taller durante
la semana de clases.

Imprimir la hoja de planificacion.
Colocar la hoja de planificacion en
un sitio visible.

Entregar a los docentes la
planificacion de ingreso.
Desarrollar la hoja de control de
ingreso al taller.

Revisar si las firmas estan en
orden.

Abrir la puerta del salon de clases.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios

Defectos
Sobre procesamiento
Movimientos innecesarios

Apoyo a la docencia
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Talento desaprovechado

Esperas

Uso de informacién

Justificacion

Se requiere previa revision y aprobacion
de la facultad para adecuar los horarios de
cada semana.

El inventario puede tardar en presentarse
para los docentes por lo que se generan
esperas.

Son actividades que no generan valor, por
ende, se podrian simplificar.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.

Es una actividad que no genera valor, ya
que en las hojas de control se pueden ir
verificando si las firmas estan en orden
En esta actividad no existe desperdicios.



10
11
12

Actividad

Revisar si las instalaciones se
encuentran en orden.

Notificar en el caso de un suceso
inesperado.

Firmar la hoja de salida.

Archivar los ingresos durante la
semana de clases.

Tipo de desperdicio

Transportes

Inventario

Procesos innecesarios

Defectos

Sobre procesamiento
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Movimientos innecesarios

Talento desaprovechado

Esperas

Uso de informacién

Justificacion

Existen demoras durante el proceso de
control debido a la revisién exhaustiva
realizada periédicamente.

El inventario puede tardar en presentarse
para los docentes por lo que se generan
esperas.

En esta actividad no existe desperdicios.

En esta actividad no existe desperdicios.
Existen demoras durante la espera de
obtener los documentos archivados.



Anélisis

El Taller FISEI cuenta con diversos procesos que le permiten resolver problemas de la
sociedad por medio del desarrollo tecnoldgico lo que aumenta la demanda del tiempo
requerido para cubrir con la demanda, entre algunos aspectos importantes estan que:
existen varias demoras producidas por el envio y recepcién de documentacion que
permita aprobar o reprobar un proyecto planteado; existe un exceso de inventario sin
identificacion o un orden l6gico que permita reducir los tiempos de busqueda y mejorar
las condiciones de cada herramienta o equipo; existe un exceso de documentacion por
la exigencia de datos histdricos que justifiquen las actividades y respondan la inversion
realizada sobre el proyecto y; en ocasiones no existe datos historicos que permitan
analizar problemas para reducir los fallos en los proyectos que se realizan de forma

similar.

3.5.2 Desperdicios

La gréfica de la Figura 21 sirve para identificar el nimero de desperdicios generados
durante el desarrollo de las actividades en el Taller FISEI de forma que se interpreta

segun la cantidad de elementos y su porcentaje de participacion en los procesos.

Estudio de desperdicios

100%
90%
80%
0% 3 g
_ 60% .23
< < &
s 50% £
40% 2
o ©
30% &~ =
20%
10%

0 oo

Desperdicio

Figura 21. Porcentaje de participacion de los desperdicios
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Andlisis

El Taller FISEI tiene varios problemas derivados del sector administrativo que
aumentan exponencialmente los tiempos empleados para realizar un servicio en su
totalidad, ademas, existen mucho inventario que no se encuentra etiquetado de forma
adecuado y tampoco cuentan con una guia que permita determinar el adecuado manejo
de las herramientas y equipos. Existen movimientos innecesarios que se producen a
partir de las esperas, por lo que es necesario enviar reportes de ausencia de informacion

terminando en esperas por el personal.

3.5.3 Seleccion de la herramienta Lean Manufacturing

Para disminuir y dar soluciones a los desperdicios identificados en el Taller FISEI se
realizd la seleccion de la herramienta Lean Manufacturing que se ajusta al estudio.

a. Herramientas Lean Manufacturing

A fin de seleccionar adecuadamente la herramienta Lean Manufacturing se clasifico
cada una segun las caracteristicas con enfoque a métodos modernos de trabajo. La

Tabla 20, muestra el andlisis de los datos de cada herramienta Lean Manufacturing.

Herramienta
Lean
Manufacturing

Tabla 20. Herramientas Lean Manifacturing

Ventajas

Desventajas

Antecedentes

Kanban

SMED

Visualizacion clara del
flujo de trabajo.

Reduccion de
inventario y tiempos de
espera.

Adaptabilidad a
cambios en la demanda.

Reduccién significativa
de tiempos de cambio.

Aumento de la
flexibilidad en la
produccion.

Requiere disciplina y
compromiso para
mantener.

Es menos efectivo en
entornos de produccion
altamente variables.

Requiere inversion en
capacitacion y equipos

especializados.

Implementacion inicial
puede llevar tiempo.

63

El  restaurante  Trattoria
Mambrino S.A.C. implementd
este sistema en el afio 2022
para mejorar los tiempos de
produccion obteniendo una
mejora del 47% distribuido en
la optimizacion de forma
interna y externa [49].

Se realiz6 el estudio SMED en
la empresa Ecuatintex y se
logré reducir el tiempo en el
proceso de lavado de forma
que se obtuvo una mejora
notable en las salidas
mensuales de trabajo [50].



Herramienta
Lean
Manufacturing

Ventajas

Desventajas

Antecedentes

5s

Kaisen

VSM

KPIs

Organizacién eficiente
del espacio de trabajo.

Mejora de la seguridad
y moral del personal.

Mejora continua.

Involucramiento de
empleados.

Reduccién de errores.

Mejora de calidad.

Visualizacion clara del
flujo de trabajo.

Reduccion de
inventario y tiempos de
espera.

Adaptabilidad a
cambios en la demanda.

Puede requerir tiempo y
esfuerzo inicial.

Mantenimiento
constante es necesario.

Puede requerir cambios
culturales.

Procesos pueden
volverse lentos durante
la implementacién.

Implementacion puede
ser costos.

Requiere identificacién
precisa de fuentes de
error.

Requiere disciplina y
compromiso para
mantener.

Requiere disciplina y
compromiso para
mantener.

La empresa textil Ropa Infantil
Ecuatoriana implementé la
metodologia de las 5s en el
proceso productivo obteniendo
un nivel de 15/50 en el grado
de satisfaccion identificado,
por lo que, readecuando todas
las areas de la planta, se obtuvo
un cambio plasmado en una
mejora reflejada de 46/50
siendo la optima [51].

En un estudio elaborado en la
bodega de la Farmacia
Bicentenario se identificd que
por medio de utilizar el PHVA
se analizé las mejoras que se
pueden plantear dando como
resultado una conformidad del
83% sobre la reformacion de la
distribucion de los productos
ofertados [52].

La empresa KAISA S.A.C
analizé6 mediante el VSM que
existian  desperdicios  que
afectaron en la produccion
dando como resultado un
aumento de la produccion en
un 1556% vy teniendo una
eficiencia mejorada en un
12,56% [53].

De forma general, un estudio
analizé las principales
variables medibles de la linea
de produccion de forma que se
obtuvo que al ajustar
dashboard de las KPIs se puede
evaluar una construcciéon que
abarca todas las é&reas de
produccion [54].

b. Método de factores ponderados

Para determinar la herramienta Lean Manufacturing que se ajuste a los requerimientos
del Taller FISEI se utiliz6 el método de factores ponderados, para ello fue necesario
primero determinar los criterios que permitan evaluar cada una de las herramientas. A

continuacion, se detalla cada criterio de ponderacion.
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e Adaptabilidad: La empresa debe ser capaz de modificarse y desarrollarse en
funcién de la metodologia Lean Manufacturing seleccionada para mejorar las
condiciones de la planta.

e Eficacia de mejora: Por medio de la aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing se puede reducir los desperdicios encontrados en las actividades
y optimizar los procesos.

¢ Nivel de cambios: Las modificaciones de las areas de la planta permiten que
una empresa sea capaz de mejorar las condiciones actuales de trabajo segun su
necesidad.

e Ajuste de procesos: Las actividades de trabajo que no agregan valor o que
producen desperdicios se deben reducir o mitigar.

e Enfoque al proceso: Se debe considerar que el proceso productivo es el centro
0 principio sobre el que se trabaja para determinar las falencias y actuar para

reducir los problemas.

A continuacion, la siguiente tabla es una representacién de doble entrada que permite
evaluar los criterios identificados para desarrollar la seleccidn de la metodologia Lean
Manufacturing que mas se acopla al Taller FISEI. La Tabla 21, muestra la ponderacion
realizada sobre cada uno de los criterios o factores para determinar el peso de cada uno
previo a la seleccién de la metodologia Lean Manufacturing.

Tabla 21. Criterios para elaborar el factor de ponderacion

=]
% % [SR) L <
= S |t o |T 9o | o 3
o Tl s5 |22 23|33
Criterios S| 8o | CE|B & |5 g |Total| Peso
2| S |=Eg| =282 |« =
S| T cc < 5=
<
Adaptabilidad 0 1 1 |0,10
Eficacia de mejora | 1 0 1 |0,10
Nivel de cambios 1 1 1 3 (0,30
Ajuste de procesos | 1 1 1 1 4 040
Enfoque al proceso | 0 1 0 0 1 |0,10
TOTAL 10 | 1,00

65



Andlisis

Los criterios de evaluacion ofrecen una adecuada seleccion de la metodologia Lean
Manufacturing ajustable al Taller FISEI, entre los aspectos estan: la adaptabilidad que
permite conocer el nivel de acoplamiento de la metodologia con las instalaciones; la
eficiencia de mejora que permite evaluar las condiciones actuales de trabajo; el nivel
de cambios requerido segin la fuente de los desperdicios determinados en el
establecimiento y los aspectos fundamentales de desarrollo de las actividades de
trabajo; el ajuste de procesos para conocer si las instalaciones permiten modificar las
areas en funcion de las actividades necesarias para optimizar el trabajo y; el enfoque a
los procesos para brindar la mejora continua del taller.

c. Seleccidn de la herramienta Lean Manufacturing

A continuacién, la siguiente tabla permitid evaluar el nivel de factibilidad de desarrollo
de una metodologia Lean Manufacturing de manera que esta se pueda realizar en el
Taller FISEI. La Tabla 22, muestra la seleccion de la herramienta Lean Manufacturing

por medio del método de factores ponderados.

Tabla 22. Seleccidon de la herramienta Lean Manufacturing

Herramientas Lean Manufacturing

|-
Actividad 2 8 8 2 5 » 8 8 8 S 5 2 F
. . o =24 . o & o
> § B2 8 b EE S8 EE S
Adaptabilidad 02 |20, 2 |20 3 30| 2 |2 1 10 | 1 10
e
lcaciade 5 4 40 3 30 3 30 1 10 2 20 2 | 20
mejora
Nivel de cambios | 30 = 3 | 90 = 2 60 2 | 60 3 90 | 3 90 2 | 60
Aluste de 40 2 80 3 120/ 3 120 2 80 2 8 2 | 80
procesos
Enfogue al 0 1 10 1 10 2 20 2 20 2 2 2 20
proceso
TOTAL 100 210 240 260 220 220 190
Ponderacién: BAJA 1; MEDIA 2; ALTA 3
Analisis

Por medio del método de ponderacion de factores se determiné la herramienta Lean
Manufacturing, con un valor de 260 la metodologia de las 5's se considera adaptable
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al Taller FISEI porque se acopla a los requerimientos de los desperdicios identificados
en el proceso productivo de forma que se puede trabajar y modificar las areas de trabajo
para mejorar la eficiencia del establecimiento. La presencia de varias areas sin una
estandarizacion y un orden logico aumenta los tiempos de blsqueda, ademas, existen
varios objetos no necesarios o irreparables que siguen en las instalaciones, por lo que
fue necesario establecer métricas de eliminacion o reparacion de algunas maquinas o

a su vez generar un espacio fisico visible con las herramientas colocadas.
3.6 Aplicacion de la herramienta Lean Manufacturing
Con la seleccién de la metodologia ajustable al Taller FISEI fue necesario detallar los

pasos realizados para reducir los desperdicios y mejorar el enfoque de los procesos

para brindar un servicio de calidad.

3.6.1 Check list de la situacion actual de la metodologia 5°s

Para determinar el porcentaje de cumplimiento de la metodologia 5s fue necesario

realizar el check list establecido tomado a partir del libro denominado “5 passos para

implantacdo do 5S” [53], a continuacion, la Tabla 24, muestra el detalle.

Tabla 23. Check list de la situacién actual de la metodologia 5s

Cumple
N. Pregunta
Sl NO
Evaluacion de Organizacion
1 ¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las %
actividades del &rea se encuentran organizados?
2 ¢ Se observan objetos dafiados? X
En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado cémo Utiles
3 | o inatiles? ¢Existe un plan de accion para repararlos 0 se encuentran X
separados y rotulados?
4 | ¢Existen objetos obsoletos? X
En caso de observarse objetos obsoletos ¢Estdn debidamente
5 | identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de X
accion para ser descartados?
¢Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el
6 L . X
desarrollo de las actividades del &rea?
En caso de observarse objetos de mas ¢Estan debidamente identificados
7 | como tal, existe un plan de accion para ser transferidos a un area que los X

requiera?
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Cumple

N. Pregunta
Sl NO
TOTAL 3 4
Evaluacion de Orden
1 ¢Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha %
considerado como necesario? ;Cada cosa en su lugar?
) ¢Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se X
utilizan con poca frecuencia?
¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que les permita a las
3 | personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de los objetos X
de espacio?
4 ¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de X
estos? Entre mas frecuente mas cercano.
5 ¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad X
ideal?
6 ¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de X
disposicién?
7 ¢Hacen uso de herramientas como cddigos de color, sefializacion, hojas %
de verificacion?
TOTAL 3
Evaluacion de Limpieza
1 | ¢El &rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia?
) ¢Los operarios del area y en su totalidad se encuentran limpios, de
acuerdo con sus actividades y a sus posibilidades de asearse?
3 | ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad
4 | ;Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? X
5 | ¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura? X
TOTAL 2 3
Evaluacion de Estandarizacion
1 ¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, %
el orden y la limpieza identificados?
) ¢Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las X
condiciones de organizacion, orden y limpieza?
3 | ¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?
4 ¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y
estado de elementos?
5 ¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora %
en el area?
6 ¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos %
estandar?
TOTAL 1 5
Evaluacion de Disciplina
1 ¢Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por
los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza?
2 | ¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s?
¢Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion, no
3 | necesariamente al momento de diligenciar este formato, que afecten los X

principios 5s?
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Cumple

N. Pregunta
Sl NO
¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la %
metodologia?
TOTAL 0

Analisis

Mediante la aplicacion de la metodologia 5s se obtuvo que en la fase de: organizacion
no se observa un seguimiento sobre el tipo de objeto y la regulacién necesaria para su
colocacidn; orden no cuenta el principio de cada cosa en su lugar, por el contrario, se
puede deducir que los objetos tienen lugares arbitrarios y no estan sefializados de
forma correcta; limpieza no se establece correctamente en los sitios de dificil acceso,
ademas, la falta de eliminacion de objetos no necesarios hace que se acumule polvo y
suciedad; estandarizacién no presenta documentacion que rija las reas empleadas por
la Comision del Taller y; disciplina no exista registros que avalen un estudio previo de

la metodologia 5S.

A continuacién, la Tabla 24, muestra el porcentaje de cumplimiento de la metodologia
5s.

Tabla 24. Resumen del check list de la metodologia 5s

Cumple
Fase - -
Sl Porcentaje NO Porcentaje

Organizacién 3 42,86 4 57,14
Orden 3 42,86 4 57,14
Limpieza 2 40,00 3 60,00
Estandarizacion 1 16,67 5 83,33
Disciplina 0 0,00 4 100,00

TOTAL 9 31,03% 20 68,97%

Andlisis

El Taller FISEI no cuenta con estudios previos relacionados con la metodologia 5s que
consideren el principio de adecuar los objetos segun el uso requerido en la planta, esto
refleja el 68,97% de incumplimiento general, sin embargo, se destaca la trabajo que
realiza la Comisidn del Taller para distribuir los proyectos justificando el 31,03% del

total de cumplimiento del check list elaborado. El resultado es que el Taller FISEI tiene
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que readecuar los objetos presentes en las instalaciones a fin de mejorar el orden y la
limpieza de las areas de la planta.

3.6.2 Desarrollo de la metodologia 5's

Para reducir o mitigar los desperdicios identificados en el Taller FISEI se realizo el
proceso secuencial de la metodologia 5s de forma que se mejor6 las condiciones
actuales de las instalaciones. Antes de iniciar con el proceso de estandarizacion se
establecio una tarjeta o ficha para colocar en las zonas que requieren de un cambio, a

continuacion, la Tabla 25, muestra el modelo elaborado.

Tabla 25. Tarjeta roja para el Taller FISEI

Tarjeta de modificacién de objeto
=

Seleccién del objeto
Accion
~ Agwpar  Eliminar  Repaar  Reciclr

Area:

Descripcion:

Fecha y firma de fecha de colocacion Fecha y firma de fecha de cumplimiento

a. SEIRI - Organizar

Para iniciar con el proceso de la metodologia de las 5s fue necesario colocar la ficha
de color rojo en cada area sobre cada uno de los objetos que requieren una accion que

se describe en la ficha y la descripcion de lo que se requiere del mismo.

Al reducir los objetos no necesarios y determinar el lugar para cada objeto presente en
las instalaciones se gener6 un cambio de forma que se puede visualizar de mejor
manera los espacios de la planta y se puede aumentar la eficiencia de este, la Tabla 26,
muestra la colocacion de las tarjetas.
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Tabla 26. Colocacion de la tarjeta roja en las areas del Taller FISEI

SEIRI - Organizar

Elaborado por: Nicole Calapaqui Fecha | 23 = 11 | 23
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Aprobado por:

Oficina 1

Colocacion de las tarjetas

Andlisis

En la vitrina principal tiene varios objetos que el Taller FISEI presta temporalmente a los estudiantes
que forman parte de la facultad, sin embargo, se puede observar que se encuentra sin un orden 16gico
que permita reducir los tiempos de bisqueda por lo que es necesario readecuar el espacio; los objetos
que se encuentran en el piso requieren ser readecuados también debido a que interrumpen el paso del
personal, ademas, existen proyectos desarrollados por estudiantes que no se encuentran organizados
correctamente.

Colocacion de las tarjetas
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Anédlisis
Los proyectos y maquetas desarrollados por estudiantes se encuentran en el interior del Taller FISEI,
los cuales son utilizados periodicamente por los colaboradores y no son devueltos a un sitio adecuado,

por lo que se debe determinar un espacio en la bodega para realizar el almacenaje adecuado del
conjunto de recursos.

Oficina 2

Colocacion de las tarjetas

Anélisis

Las vitrinas de la estanteria principal no tienen un orden establecido ni identificadores de los tipos
de objetos almacenados que sean visibles, esto hace que el tiempo de busqueda aumente y sufran
golpes ligeros con capacidad de producir dafios en los equipos por lo que se requiere etiquetar y
desplazar seguln la necesidad.

Colocacion de las tarjetas

Anélisis

La estanteria no tiene una funcién especifica en el sitio actualmente, por lo que, se puede retirar y
colocar una vitrina de forma que tiene mas entradas que permitan almacenar todos los objetos que se
encuentran en todo el sitio de trabajo; de igual manera, se puede utilizar para readecuar todos los
documentos colocados sobre la mesa de trabajo de forma que se elimine el desorden que se produce
en el escritorio.
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Oficina 3

Colocacion de las tarjetas

Anélisis
Los objetos colocados en el piso se deben almacenar correctamente para reutilizar en el caso de

requerir, el espacio puede quedar abierto y los recursos no necesarios se deben eliminar para
optimizar el area.

Colocacion de las tarjetas

Andlisis
Los objetos deben ser readecuados debido a que se requiere de su uso varias veces a lo largo de la

jornada de trabajo, ademas, se requiere etiquetar las llaves para conocer el area o las vitrinas que
abren las mismas.
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Estaciones de trabajo

Colocacion de las tarjetas

Analisis

gue no fueron asignados.

En las estaciones de trabajo se dejan almacenados los proyectos, los mismos se deben readecuar en
la bodega para optimizar el espacio y evitar las pérdidas por abandonar los objetos en lugares en los

Bodega

Colocacion de las tarjetas
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Anédlisis
En la bodega existen muchas cajas que deben ser etiquetadas para conocer su contenido; todos los

objetos restantes deben ser eliminados o reubicados de forma que se pueda optimizar el espacio y
aumentar el flujo de los recursos de la planta.

Colocacion de las tarjetas

Andlisis
Las vitrinas de la estanteria principal no tienen un orden establecido ni identificadores de los tipos
de objetos almacenados que sean visibles, esto hace que el tiempo de busqueda aumente y sufran

golpes ligeros con capacidad de producir dafios en los equipos por lo que se requiere etiquetar y
desplazar segln la necesidad.

Colocacion de las tarjetas

Anélisis
Existen objetos en las zonas laterales de la estanteria principal que no tienen ningun funcionamiento

0 que son obsoletos ya que no se utilizan en ningln momento por lo que es necesario eliminar los
mismos y tener una ampliacion de la zona o el espacio fisico.
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Colocacion de las tarjetas

Anélisis
En el ingreso a la bodega se observan muchos objetos ubicados de forma inadecuada y que solo
llegan a causar golpes debido a que impiden el paso de los colaboradores del Taller FISEI.

b. SEITON - Ordenar

Una vez que se han identificado los objetos que requieren algun tipo de cambio de la
zona en la que se encuentran o requieren de un etiquetado, el Taller FISEI se debe
ordenar segun la necesidad de cada area, a continuacion, la Tabla 27, muestra todas

las modificaciones realizadas.

Tabla 27. Readecuacion de los objetos por area

SEIRI - Organizar

Elaborado por: Nicole Calapaqui Fecha = 23 11 | 23
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Aprobado por:
Estudio por areas
Oficina 1

Situacion actual Situacion propuesta

W R
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Anédlisis

Con las acciones determinadas mediante la colocacién de las tarjetas rojas se clasificaron los objetos
segun la necesidad en el Taller FISEI de forma que se ordend cada recurso para su utilizacién en
proyectos futuros.

Situacién actual Situacién propuesta

Anélisis
Los proyectos se colocaron en las estanterias de forma que no interrumpen el paso de los
colaboradores durante el desarrollo de sus actividades haciendo que las mesas se encuentren libres
para el uso de los diversos proyectos de la planta.

Oficina 2

Situacién actual Situacién propuesta

Anélisis

En su mayoria, los objetos de esta seccion no se encontraban adecuadamente colocados o no
cumplian una funcion en su lugar, sino que, pertenecian al almacenaje produciendo dafios sobre
algunas herramientas por lo que se retiraron y se readecuaron los espacios de forma que se redujo el
espacio utilizado.

Situacion actual Situacion propuesta
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Anédlisis

Se eliminaron los objetos de la estanteria debido a que estos no tenian una funcién en la planta, por
lo que, se coloco algunos utensilios empleados para los trabajos internos del personal; este espacio
se puede utilizar para colocar otros elementos de la planta. El espacio abierto puede permitir el uso
de la estanteria para colocar los proyectos pendientes de revision.

Oficina 3

Situacién actual Situacién propuesta

Anélisis

La estanteria de la oficina 3 se utiliza para colocar los elementos electronicos utilizados para el
desarrollo de los proyectos, por lo que, se readecuo el area de forma que se etiquetaron todas las cajas
permitiendo optimizar la busqueda de estas.

Situacién actual Situacién propuesta

vy

Anélisis

Por medio de la eliminacion de los elementos encontrados alrededor de las estanterias de la oficina
se puede mejorar el flujo de materiales y se incrementa el espacio que puede ser utilizado para colocar
otras estanterias u objetos necesarios para el espacio de trabajo.

Situacion actual Situacion propuesta
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Anédlisis

Se retird el almacenamiento de llaves de la estanteria para optimizar el espacio y se coloc6 en una
zona diferente hasta determinar un area adecuada para el mismo de forma que no impida el flujo de
la planta.

Bodega

Situacién actual Situacién propuesta

Anélisis

Las cajas llenas de cables para las conexiones eléctricas y mangueras neuméticas se ubicaron en la
entrada de la puerta principal de la bodega y se etiquetaron, ya que son implementos que se ocupan
con mayor frecuencia, evitando asi demoras y movimientos innecesarios.

Situacién actual Situacién propuesta

Anélisis

Se readecu6 completamente las estanterias de forma que se almacenaron los elementos necesarios
para el desarrollo de proyectos y para la prestacion de herramientas a los estudiantes, de esta forma
se mejord y optimizo los tiempos de busqueda de este.

Situacién actual Situacién propuesta

"

»

Anélisis

Se redistribuyeron los objetos colocados en la bodega de forma que se mejoré el espacio destinado
al flujo de materiales permitiendo el ingreso de nuevos proyectos desarrollados en las instalaciones
del taller.
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c. SEISO - Limpiar

Para mejorar las condiciones internas de la planta, en la fase 111 se realiz6 la limpieza

interna y se tomaron medidas sobre los diversos objetos de la planta, a continuacion,
la Tabla 28, muestra la aplicacién de seiso.

Tabla 28. Readecuacion de los objetos por area

SEISO - Limpiar

Elaborado por: Nicole Calapaqui Fecha | 08 12 23
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Aprobado por:

Limpieza de las areas del Taller

Analisis
Los objetos removidos de la parte inferior de las estanterias almacenadas previamente en cajas fueron

retiradas para ir directo al reciclaje de forma que se eliminaron de las instalaciones del taller para
mejorar el flujo de materiales.
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Anédlisis
Al desplazar las estanterias para realizar la limpieza se encontré piezas de madera que se retiraron de

la zona y permitir el aseo del lugar de forma que no se encuentren objetos en areas de dificil acceso
del personal.

Anélisis
Se realizé la limpieza del lugar con el fin de remover el polvo, la suciedad y los objetos no reciclables

para optimizar las &reas del taller permitiendo la entrada a nuevos recursos necesarios para desarrollar
las actividades de la planta.

Analisis
Los objetos reciclados se colocaron en contenedores visibles de forma que se envien a otra rea donde
se realice el reciclaje a fin de contribuir con el medio ambiente.
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Anédlisis
Se identificaron las areas que requerian la limpieza luego de remover los objetos no necesarios de la
planta para mejorar las condiciones de forma que se pueda estandarizar el espacio.

Anélisis
Se readecuaron los objetos de cada area del Taller para obtener una mejor clasificacién de los

recursos y permitir la eficiencia durante el proceso de seleccion de materiales segtin los procesos que
se realizan internamente.

Resultados de la limpieza

" ¥

Andlisis
Una vez que eliminados los objetos y aplicado el aseo y limpieza del lugar, se puede observar

espacios estandarizados en funcién de los procesos aplicados en cada espacio de forma que las partes
involucradas puedan realizar las actividades durante su jornada.

82



{ Prototipo Es| 1 |ji :
|

Auto-lay 3

Anélisis
Al eliminar los objetos no reparables y los que no son necesarios para colocar todos los implementos

requeridos para desarrollar los proyectos planificados para mejorar la presentacion del taller de forma
que se optimiza las areas de trabajo.

Andlisis
Los objetos reciclables se desplazaron al dep6sito méas cercano de forma que se limpiaron las zonas
para llenar nuevamente los frascos segun la clasificacion del tipo de material.
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d. Seiketsu — Estandarizar

Para prevenir el desorden y la presencia de los objetos no necesarios en el taller FISEI
se establecio el procedimiento de estandarizar parametros con base a libro referencial
de implementacion de la metodologia 5s en la industria con base a la norma ISO 9001
[53]. A continuacién, la Tabla 29, muestra el procedimiento de estandarizacién para

mantener la mejora propuesta.

Tabla 29. Procedimiento de estandarizacion segun los parametros de la metodologia

5s
Seiketsu — Estandarizar SE:
TIIDET
Elaborado por: Nicole Calapaqui Fecha | 18 12 | 23
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Aprobado por:

Procedimiento general para llevar el control del Taller FISEI
1. Delegar a un representante del Comité del Taller FISEI como encargado del cumplimiento de

las 5s.
1.1. A continuacidn, se muestra las actividades designadas para cada integrante del Comité.
Cargo Actividades designadas

- Realizar las capacitaciones al personal sobre la importancia de adecuar el
Taller FISEI en funcion de la metodologia 5S.

- Registrar las hojas de cumplimiento de la metodologia 5S en el taller.

- Receptar las hojas de cumplimiento de la metodologia 5S.

- Realizar la auditoria para determinar el cumplimiento segun las hojas de
registro.

- Cumplir con las fases de la metodologia 5S.

- Registrar en la hoja con el dia de cumplimiento de las fases.

Coordinador
general

Encargado del
area

1.2. A continuacién, se muestra la delegacion asignada por la Comisién del Taller.

Ing. Franklin
Salazar

Ing. Santlago Ing. Jesus Ing. Hernan Ing. Jeanette
Altamirano Guaman Naranjo Urefia

2. Designar las zonas para la colocacion de materiales reciclables.

84



3. Llenar las hojas de control de cumplimiento de la aplicacion de las 5s segin el modelo que se
muestra a continuacion.

Control de cumplimiento de las 5s

Delegado:
Mes de revision:
Evaluacion
- . Cumple
Fecha Area del taller Observaciones —
51 NO
Firma de delegado Firma de encargado de Comision del taller

4. Publicar en la base de datos la hoja de control de cumplimiento de las 5s de cada area del Taller
FISEL.

5. Capacitar a los involucrados del Taller FISEI sobre los métodos eficaces para mantener un orden
adecuado en funcion de las carencias observadas.

6. Elaborar el informe de cumplimiento del personal que conforma la Comisidn del Taller.

7. Corregir las acciones del personal en funcién de las carencias de cada area y personal que lo
conforma.

e. Shitsuke — Disciplina

El Gltimo punto de la metodologia de las 5s se centré en fomentar una cultura de orden
y aseo para mantener el cumplimiento de las primeras tres fases, el personal debe tener
criterio propio para readecuar los objetos segun el estudio planteado de manera que en
el momento de realizar una auditoria todos los encargados del Taller FISEI deben ser
capaces de responder con los reglamentos planteados. A continuacién, la Tabla 30,
muestra el formato general de cumplimiento periddico de la metodologia de las 5s en
el Taller FISEL.
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Tabla 30. Disciplina en la empresa

Shitsuke — Disciplina

Elaborado por: Nicole Calapaqui Fecha | 18 | 12 | 23
Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Aprobado por:

Hoja de control de area
Cumple

S| NO Observaciones

Fecha Encargado

Encargado Firma

Andlisis

Las tablas desarrolladas para las fases IV y V se emplean de forma que se reduce la
inadecuada distribucion de los objetos que pertenecen al Taller FISEI para mantener
una cultura de orden y aseo en las diferentes areas de la planta. La Comision del Taller
debe conocer los pardmetros que se incluyen en el estudio y debe ser capaz de
responder de forma positiva a las auditorias internas bajo segun lo establecido en la
Tabla 27.

3.6.3 Check list de la situacién propuesta
Con los cambios realizados sobre el Taller FISEI fue necesario evaluar a toda la planta

segun el check list elaborado, la Tabla 31, muestra el nivel de cumplimiento general

segun los parametros del método propuesto.

Tabla 31. Check list de la situacién actual de la metodologia 5s

Cumple
N. Pregunta
Sl NO
Evaluacion de Organizacion
1 ¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las X
actividades del &rea se encuentran organizados?
2 | ¢Se observan objetos dafiados? X
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Cumple

N. Pregunta
Sl NO
En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado cémo Utiles
3 | o inatiles? ¢Existe un plan de accion para repararlos o se encuentran X
separados y rotulados?
4 | ;Existen objetos obsoletos? X
En caso de observarse objetos obsoletos ¢Estdn debidamente
5 | identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de X
accion para ser descartados?
6 ¢Se observan objetc.)s.de mas, e:s decir que no son necesarios para el %
desarrollo de las actividades del &rea?
En caso de observarse objetos de mas ¢ Estan debidamente identificados
7 | como tal, existe un plan de accion para ser transferidos a un area que los X
requiera?
TOTAL 4 3
Evaluacion de Orden
1 ¢Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha X
considerado como necesario? ¢Cada cosa en su lugar?
) ¢Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se %
utilizan con poca frecuencia?
¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que les permita a las
3 | personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de los objetos X
de espacio?
4 ¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de X
estos? Entre mas frecuente mas cercano.
5 ¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad X
ideal?
6 ¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de X
disposicién?
7 ¢Hacen uso de herramientas como cddigos de color, sefializacion, hojas X
de verificacion?
TOTAL 1
Evaluacion de Limpieza
1 | ¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia? X
’ ¢Los operarios del &rea y en su totalidad se encuentran limpios, de <
acuerdo con sus actividades y a sus posibilidades de asearse?
3 | ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad X
4 | ;Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? X
5 | ¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura? X
TOTAL 4 1
Evaluacion de Estandarizacion
1 ¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, X
el orden y la limpieza identificados?
) ¢Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las %
condiciones de organizacion, orden y limpieza?
3 | ¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? X
4 ¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y X

estado de elementos?
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Cumple

N. Pregunta
Sl NO

5 ¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora X

en el area?
6 ¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos X

estandar?

TOTAL 5 1
Evaluacion de Disciplina

1 ¢ Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por

los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza?
2 | ¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s?

¢Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacién, no
3 | necesariamente al momento de diligenciar este formato, que afecten los X
principios 5s?
¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la
metodologia?

TOTAL 4 0

Andlisis

Por medio del control del Taller FISEI relacionado con la mejora en el orden y el aseo
interno de las areas, se elimind cada objeto obsoleto y se readecuaron los recursos que
son necesarios para la planta. Al entrenar a la Comisién del Taller bajo los principios
de la metodologia 5s se puede mejorar las constantemente las condiciones, ademas,
[levar un control periddico del nivel de cumplimiento segln los formatos establecidos

se puede establecer las reglas de cambio en las areas de la planta.

A continuacion, la Tabla 32, muestra el porcentaje de cumplimiento segln la situacion

propuesta de la metodologia 5s.

Tabla 32. Resumen del check list de la situacion propuesta segun la metodologia 5s

Cumple
Fase - -
SI Porcentaje NO Porcentaje
Organizacién 4 57,14% 3 42,86%
Orden 6 85,71% 1 14,29%
Limpieza 4 80% 1 20%
Estandarizacion 5 83,33% 1 16,67%
Disciplina 4 100% 0 0%
TOTAL 23 79,31% 6 20,69%
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Andlisis

Por medio de la aplicacion de la metodologia 5s sobre el Taller FISEI que considera
los objetos segun una clasificacion establecida se realizaron los cambios en todas las
areas para mejorar las condiciones reflejando un porcentaje de cumplimiento del
79,31% de forma general. El porcentaje de incumplimiento se refleja a partir de la falta
de mejora continua reflejada durante la primera introduccion de los cambios sugeridos
dando como resultado un 20,69%. De este porcentaje se espera que el Taller FISEI
realice un control periddico de forma que pueda superar el porcentaje actual para

reducir la busqueda de materiales 0 mejorar la calidad de orden y aseo de las areas.

3.6.4 Situacién actual vs propuesta

La Figura 22, muestra la comparacion entre la situacion actual y la propuesta una vez

realizados los cambios en todas las areas del Taller FISEI en funcién de la metodologia
5S.

Situacion actual vs propuesta

_ 120,00

X 100

~ 100,00

2 8571 80 83,33

<

é 80,00
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g 60,00

S 42,86 42,86 40

P 40,00

2 20,00 16,67

£ . 0

S 0,00

g Organizacion Orden Limpieza  Estandarizacién Disciplina
Fase

m Actual mPropuesta
Figura 22. Situacion actual vs propuesta
Anadlisis
Con los parametros establecidos para mejorar las condiciones de orden, aseo y la parte

de documentacion se obtuvo una mejora significativa reflejada en la Figura 22. Para

los pardmetros de cambios de los primeros tres puntos se realizaron cambios internos
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de forma que: en la fase de organizacion se eliminaron los objetos de la planta de forma
que el nivel de cumplimiento mejord en un 14,28%; en la fase de orden se readecuaron
los objetos de la planta para obtener una mejora del 42,85% y; en la fase de limpieza
se elimino el polvo y la basura para mejorar en un 40%. Por otra parte, para los dos
ultimos puntos relacionados con la documentacion se determind que: en la fase de
estandarizacion se plantearon los parametros a seguir para determinar periédicamente
el nivel de cumplimiento de la metodologia 5s y; en la fase de control se establecieron

los formatos adecuados para llevar la documentacion al dia.

3.7 Instructivos de trabajo

A fin de complementar el estudio, se desarrollé los instructivos de trabajo para cada
proceso del Taller FISEI de forma que el personal conozca la secuencia adecuada de
las actividades empleadas a fin de reducir la cantidad de fallos que se puede producir.
A continuacion, desde la Tabla 33 hasta la Tabla 42, se muestran los instructivos de
trabajo a partir de la caracterizacion de procesos (véase Anexo B).
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Tabla 33. Instructivo del proceso de disefio de proyectos tecnoldgicos

TIIDET

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Proceso:

Disefio de proyectos
tecnoldgicos

Fecha de elaboracién: 19 12 23

Fecha de aprobacion: 20 12 23

Revision:

01 de 01

Elaborado por:
Nicole Calapaqui

Revisado por:
Ing. Jeanette Urefia, Mg.

Aprobado por:

Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de disefio de proyectos tecnoldgicos.

Secuencia de actividades

Descripcion de la

Seguridad del proceso — L Control
g P Detalle Actividad actividad
La Comision del Taller
recibe la propuesta de los
proyectos potenciales que
Receptar la se pueden desarrollar en las
propuesta instalaciones.
La propuesta se analiza en | Revisar si la orden de
Analizar la funcién de los parametros | produccion tiene el sello de
propuesta del proyecto receptado. pendiente.

Ordeny limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
Nno necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

Programar una
reunion

Determinar los
recursos para el
proyecto

Revisar los
cambios del
proyecto

Aceptar/rechazar el
proyecto

Cotizar el proyecto
aprobado

Entregar la
cotizacion

Para complementar el
andlisis del proyecto se
realiza una reunion con las

Determinar el nivel de
conocimiento del proyecto

partes interesadas para
planteado.

resolver todas las

inquietudes.

El encargado del taller

analiza Si en las
instalaciones se cuenta con
los recursos para
desarrollar el proyecto.

Receptar los materiales
necesarios para desarrollar
el proyecto.

Si se realizaron cambios
sobre el proyecto se debe
analizar el cumplimiento de
estos.

Verificar que los cambios
fueron realizados de forma
correcta.

Se determina si el proyecto
es factible.

Se determina los gastos
requeridos  cubrir  los
recursos para desarrollar el
proyecto.

Se notifica a las partes
interesadas sobre los costos
requeridos para realizar el
proyecto.

Hay que revisar todos los
recursos y los precios segun
el  detalle  encontrado
durante la revision del
proyecto aprobado.

91




Secuencia de actividades

Descripcion de la

Seguridad del proceso — L Control
g P Detalle Actividad actividad
Se envia el estado de la | Revisar si el documento se
Notificar al solicitud de elaboracion del | encuentra en orden y con
representante proyecto al representante todzils las especificaciones
de este. posibles.
El representante envia el
Receptar documento firmado a fin de
aprobacion los acuerdos y pardmetros

Ordeny limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
no necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

establecidos.

Programar una
reunion

Se programa una reunion
de forma que se termina de
describir los detalles para
iniciar las actividades del
proyecto.

En la reunion se detalla los
Gltimos  parametros  del
proyecto a desarrollar.

Realizar la
planificacion del
proyecto

Se detalla las actividades y
el lapso planificado para el
desarrollo y presentacién
del proyecto.

Designar personal
para el proyecto

La Comision delega al
personal calificado para
iniciar con el desarrollo del
proyecto.

Entregar
documentacion

La documentacion  se
entrega al personal
encargado del desarrollo
del proyecto.

La documentacion debe
estar en orden para proceder
a las firmas de este.

Firmar la
aprobacion del
proyecto

Cuando las partes
interesadas aprueban se da
paso a las firmas de inicio
del proyecto.

Revisar que las firmas se
encuentran en orden y se
pueda iniciar con el
desarrollo del proyecto.

Planificar inicio de
las actividades

Se detalla las fechas
estimadas para el inicio de
las actividades.
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Tabla 34. Instructivo del proceso de desarrollo de proyectos tecnoldgicos

TIIDET

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Proceso:

Desarrollo de
proyectos
tecnoldgicos

Fecha de elaboracién: 19 12 23

Fecha de aprobacion: 20 12 23

Revision:

01 de 01

Elaborado por:
Nicole Calapaqui

Revisado por:
Ing. Jeanette Urefia, Mg.

Aprobado por:

Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de desarrollo de proyectos tecnolégicos.

Secuencia de actividades

Descripcion de la

Seguridad del proceso — . Control
g P Detalle Actividad actividad
Se debe establecer las
. Se debe conocer al personal
fechas de ingreso del | .
Planificar las involucrado para el

fechas de ingreso

Receptar oficios de
ingreso al taller

Desarrollar el
informe de
seguimiento

Ordeny limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
Nno necesarios para permitir

Solicitar pases de
ingreso al taller

el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

Receptar la
solicitud de pases

Entregar los pases
de ingreso

Imprimir la
programacion de
avances

Revisar la
documentacion

personal calificado para el
desarrollo del proyecto.

desarrollo del proyecto.

El personal debe contar con
documentacion que habilite
su ingreso a las
instalaciones del taller.

El informe debe detallar el
tiempo estimado para el
desarrollo del proyecto
planteado.

Se debe solicitar medios de
identificacion para ingresar
al taller a desarrollar las
actividades planteadas.

Se revisar la solicitud de
ingreso al desarrollo del
proyecto.

Se debe tener identificacion
para ingresar al taller de
forma que se conozca los
motivos del uso de todas las
instalaciones.

Toda persona que ingresa a
las instalaciones  debe
identificarse de alguna
manera.

Se debe tener la hoja de
planificacion para
determinar el porcentaje de
cumplimiento del
desarrollo del proyecto.

La documentaciéon  se
analiza para conocer si los
parametros son los
correctos.

Determinar Si las
actividades corresponden al
desarrollo del proyecto.
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Secuencia de actividades

Descripcion de la

Seguridad del proceso — L. Control
g P Detalle Actividad actividad
Determinar En el caso de
cambios sobre la modificaciones en la
planificacion planificacién del proyecto

Ordeny limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
no necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

Realizar cambios
sobre la
planificacién

Analizar los nuevos
recursos requeridos

Entregar el informe
de proyecto
finalizado

Revisar el informe
del proyecto

Archivar el informe
del proyecto

se deben desarrollar.

Modificar los cambios en la

Detallar los motivos de las

planificacion acorde a los | modificaciones sobre la
establecido. planificacion.

Determinar los recursos

para adquirirlosy continuar | Receptar los recursos y

con el desarrollo del

proyecto.

determinar si funcionan.

Se debe elaborar el informe
final del proyecto con los
objetivos cumplidos.

Analizar si el informe y el

proyecto desarrollado
cumplen con los
establecido.

El informe se almacena
segun el tipo de proyecto.

El informe debe contener
todos los datos del avance y
cumplimiento  con el
desarrollo del proyecto,
ademas, de debe analizar el
cumplimiento  de  los
objetivos de este.

Tabla 35. Instructivo del proceso de consultorias

TIIDET

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Proceso:

Consultorias

Fecha de elaboracién: 19 12 23

Fecha de aprobacion: 20 12 23

Revision:

01 de 01

Elaborado por:
Nicole Calapaqui

Revisado por:
Ing. Jeanette Urefia, Mg.

Aprobado por:

Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de consultorias.

Secuencia de actividades

Descripcion de la

Seguridad del proceso — L Control
g P Detalle Actividad actividad
Previo ingreso de la
ersona que requiere la . . .
— EOHSUHOI‘I'(:. o qnecesario Analizar si la consultoria
- Planificar la entra en el campo ofertado
Orden y limpieza consultoria evaluar el tema y los

Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
Nno necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

Identificar el tema
previa consultoria

posibles pardmetros de
tratamiento de estudio.

por el Taller FISEI.

Se debe conocer los
parametros del tema para
iniciar la consultoria.

Delegar a un representante
del taller con conocimiento
en el tema.
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Seguridad del proceso

Secuencia de actividades

Detalle

Actividad

Descripcion de la
actividad

Control

Orden y limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
no necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

Determinar la fecha
de consultoria

Establecer un horario para
la asistencia  a la
consultoria.

Identificar
oportunidades de
mejora

Plasmar las ideas sobre el
tema de la consultoria.

Receptar a las
partes involucradas

La reunion se realiza de
forma presencial o virtual
segun la necesidad de las
personas.

Discutir sobre los
términos del
proyecto

Se debe analizar todos los
intereses planteados sobre
el tema de la consultoria.

Se debe analizar los
pardmetros de la
consultoria.

Llegar a un
acuerdo durante la
consultoria

Se establecen las métricas
finales para realizar el
informe del tema con las
soluciones planteadas.

Notificar sobre el
pago por el
servicio

Notificar sobre el coste del
servicio.

Documentar la
consultoria

Una vez que se llegd a un
acuerdo de la consultoria,
se realiza un documento

Archivar la
documentacion

sobre los resultados
planteados.
El documento es | Los documentos se

almacenado segln la fecha
de elaboracién.

almacenan segun el afio y
mes de la consultoria.
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Tabla 36. Instructivo del proceso de capacitaciones (Etapa de registro)

Proceso: Capacitaciones
Fecha de elaboracion: 19 12 23
INSTRUCTIVO DE TRABAJO Fecha de aprobacion: 20 12 23
Revisién: 01 de 01
TIIDET
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Nicole Calapaqui Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de registro de las capacitaciones.
. Secuencia de actividades ipcié
Seguridad del proceso Descripcion de fa Control

Detalle Actividad actividad

El tema debe estar

. El tema debe ser revisado
Pdreparar u: t(.efna relacionado con apartados ara determinar sy
€ capacitacion de interés general de la P -
factibilidad.

sociedad.

Determinar los
recursos

Determinar si se cuentacon | Se debe determinar si
los recursos necesarios para | existen los recursos o si se
desarrollar el proyecto. tiene facil acceso a estos.

Detallar los parametros
como horas, fechas y lugar
para realizar la
capacitacion.

Elaborar el informe
de capacitacion

Receptar El documento debe ser
documento firmado aprobado por la persona
encargada del tema.

Orden y limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos

Nno necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos

Preparar los Retirar las herramientas
de los proyectos planteados. recursos de la necesarias para desarrollar
capacitacion la capacitacion para el area
electronica.
Plasmar la Se debe imprimir y revisar | Se debe revisar si la
planificacion la planificacién de las horas | planificacion va acorde a las
que dura la capacitacion. horas empleadas.

Se debe establecer las
fechas para realizar la
capacitacion en el taller.

Programar fechas
de capacitacion

Publicar en los espacios
virtuales sobre los cursos
de capacitacion a realizar
en el taller.

Realizar marketing
digital
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Secuencia de actividades

Descripcion de la

Seguridad del proceso — . Control
g P Detalle Actividad actividad
Enlistar a los . .
. Cubrir los cupos maximos
participantes del
para el desarrollo de la
curso

Receptar pagos de
los participantes

Ordeny limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
Nno necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

Descargar el
registro de
participantes

Notificar sobre
inicio de la
capacitacion

Registrar a los
estudiantes

capacitacion en el taller.

Los pagos se deben realizar
previo inicio de Ia
capacitacion para realizar
la compra de los recursos
minimos.

Imprimir el registro para
detallar el orden de
asistencia y la aprobacién
del curso.

Una vez finalizada etapa de
inscripcion se debe
informar a la Comision del
Taller.

Se registra a los estudiantes
para su ingreso a las
instalaciones del taller.

El registro permite que los
estudiantes puedan ingresar
al curso.

Tabla 37. Instructivo del proceso de capacitaciones (desarrollo)

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Proceso:

Capacitaciones

Fecha de elaboracién: 19 12 23

Fecha de aprobacion: 20 12 23

Revision:

01 de 01

Elaborado por:
Nicole Calapaqui

Revisado por:
Ing. Jeanette Urefia, Mg.

Aprobado por:

Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de desarrollo de las capacitaciones.

Seguridad del proceso

Secuencia de actividades

Detalle

Actividad

Descripcion de la
actividad

Control

Ordeny limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
Nno necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos

Planificar horarios
de capacitacion

de los proyectos planteados.

Maquinas
Determinar Si las
herramientas se encuentran
en buen estado para el
desarrollo de las actividades
durante la capacitacion en el
taller.

Determinar la
modalidad de la
capacitacion

EPP’s
Los EPP's a utilizar se
deben encontrar en buen
estado para reducir el grado
de impacto en el caso de un
accidente.

Preparar la
presentacion de la
capacitacion

Se debe detallar los dias y
las horas programadas para
la capacitacion.

La capacitacion puede ser
presencial, semipresencial
u online segun el tema a
tratar.

La modalidad determina las
actividades a  realizar
durante la capacitacion.

Se debe preparar el
material didactico para
realizar la capacitacion.

El material didactico debe
corresponder a las
actividades de la
capacitacion.
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Seguridad del proceso

Secuencia de actividades

Actividad

Descripcion de la
actividad

Control

Orden y limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
no necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.
Maquinas
Determinar Si las
herramientas se encuentran
en buen estado para el
desarrollo de las actividades
durante la capacitacion en el
taller.
EPP’s

Los EPP's a utilizar se
deben encontrar en buen
estado para reducir el grado
de impacto en el caso de un
accidente.

Preparar los
recursos para la
capacitacion

Se debe analizar si se
cuenta con todos los
recursos necesarios para
desarrollar la capacitacion.

Preparar el espacio

fisico

Retirar todos los objetos no
necesarios para optimizar
el espacio fisico del taller.

El espacio fisico debe estar
libre bajo el concepto de
orden y aseo.

Registrar la
capacitacion

Se debe llevar un registro
sobre la capacitacion que se
va a realizar para
conocimiento del personal
del taller.

Receptar
estudiantes de la
capacitacion

Los estudiantes deben
ingresar en orden al taller
para iniciar con la
capacitacion.

Realizar las
capacitaciones

Se desarrolla la
capacitacion en funcién del
tema planteado.

Terminar la
capacitacion

El personal debe concluir
con las horas programadas
para la capacitacion.

Archivar los datos
de la capacitacion

El registro de
cumplimiento de la
capacitacion  debe  ser
almacenado  para su
justificacién.

Revisar que se ha cumplido
con los parametros de la
capacitacion.

Enlistar estudiantes
aprobados

Se debe subir al sistema la
lista de estudiantes que
aprobaron la capacitacién.

Generar los
certificados de
aprobacion

Se recepta via correo
electrénico los certificados
emitidos por la entidad
competente.

Revisar que los certificados
se encuentren completos en
funcién de los estudiantes
aprobados.

Entregar los
certificados

Los certificados se envian
por medio del correo
electronico a los
estudiantes que cumplieron
con la capacitacion.
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Tabla 38. Instructivo del proceso de planificacion de ferias tecnoldgicas

Planificacion de
Proceso: . .
ferias tecnoldgicas
INSTRUCTIVO DE TRABAJO Fecha de elaborac.llén: 19 12 23
Fecha de aprobacion: 20 12 23
TIIDET Revisién: 01 de 01
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Nicole Calapaqui Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de planificacion de ferias tecnoldgicas.
. Secuencia de actividades Descripcion de la
| — . |
Seguridad del proceso Detalle Actividad actividad Contro

Planificar la feria Seleccionar las  fechas

tecnologica correctas para el desarrollo
de la feria tecnoldgica.
Revisar la Revisar si los horarios Controlar aue los temas
planificacion establecidos cumplen con g o
; . | establecidos son de interés
los pardmetros de la feria ,
- coman.
tecnoldgica.

Determinar los

. Determinar si se cuenta con
recursos de la feria

los recursos para el

tecnolégica .
g desarrollo de la feria.
Solicitar los lic | ) -
recUrsos Solicitar 0s  recursos | Revisar si los recursos se

faltantes para cumplir con | encuentran en las
los pardmetros de la feria. | condiciones adecuadas.

Orden y limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos

Nno necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

Realizar marketing
digital de la feria Se publica en las redes

tecnolégica sociales sobre el desarrollo
de la feria tecnolégica.

Receptar temas Se debe establecer los . .
Revisar si los proyectos
para su proyectos que se presentan .
L cumplen con los parametros
presentacion durante el desarrollo de la

. L minimos establecidos.
feria tecnoldgica.

Aprobar proyectos Los proyectos aprobados se
para la feria notifican para su
preparacion en el taller.

Planificar todos los Se planifica los horarios
horarios para los eventos especiales | Analizar las horas segin el

0 la presentacién de la | trafico de personas.

innovacion tecnolégica.
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Seguridad del proceso

Secuencia de actividades

Descripcion de la
actividad

Control

Detalle Actividad

Enlistar a los
participantes del
curso

Ordeny limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
Nno necesarios para permitir

Los participantes deben
poseer una identificacion
que las distinga del resto de
las personas.

Designar a los
encargados

el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

Los encargados designados
deben conocer las
actividades de control de la
feria tecnoldgica.

Los encargados deben
mantener la feria segln el
orden del cronograma.

Designar puestos
para los proyectos
presentados

Los puestos se deben
establecer segln el uso de
las instalaciones del taller.

Notificar sobre la
posicién de los
proyectos

Publicar la division de los
puestos para los proyectos
que se presentan en la feria.

Tabla 39. Instructivo del proceso de desarrollo de ferias tecnoldgicas

TIIDET

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Desarrollo de ferias

Proceso: L.

tecnoldgicas
Fecha 3 de 19 12 93
elaboracion:

Fecha de aprobacion: | 20 12 23

Revisién:

01 de 01

Elaborado por:
Nicole Calapaqui

Revisado por:
Ing. Jeanette Urefia, Mg.

Aprobado por:

Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de desarrollo de ferias tecnoldgicas.

Seguridad del proceso

Secuencia de actividades

Descripcion de la

actividad

Control

Detalle Actividad

Preparar el area
para la feria
tecnoldgica

Orden y limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
Nno necesarios para permitir

Se debe retirar todos |
recursos para permitir
ingreso de los proyecto

0s
el
S.

Permitir el ingreso
del personal

designado previamente

el ingreso de las partes
interesadas con los
recursos de los proyectos
planteados.

El personal debe ingresar
y tomar su lugar

Se instala todos |

Arreglar las
instalaciones

Realizar los
Gltimos ajustes de
las instalaciones

0s

equipos necesarios para

iniciar con el
funcionamiento del
proyecto.

Aplicar  los  dltim
ajustes sobre |
proyectos que
presentan.

0S
0s
se

Revisar que todos los
equipos se encuentran de
forma correcta.
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Secuencia de actividades

Descripcion de la

Seguridad del proceso — L. Control
g P Detalle Actividad actividad
Se da apertura para el
Iniciar la feria inicio de la feria
tecnolégica tecnoldgica.

Ordeny limpieza
Se debe mantener el
puesto de trabajo libre de
objetos no necesarios
para permitir el ingreso
de las partes interesadas
con los recursos de los
proyectos planteados.

Receptar a las
personas

Se permite el ingreso a
las personas interesadas
en observar los
proyectos  que  se
presentan.

Supervisar las
actividades de la
feria

Revisar que todo se
encuentre en  orden
conforme avance el dia
de la feria.

Determinar si existe el
orden adecuado de los
objetos del taller.

Observar los
problemas del
taller

Determinar defectos que
ocurren  durante el
desarrollo de la feria.

Determinar  soluciones
viables en funcién de los
problemas de la planta.

Resolver dudas de
la feria

Notificar  sobre las
soluciones de los
problemas que ocurren
en la feria.

Terminar el dia de
la feria

Cerrar las puertas a los
invitados 'y  demas
personas que se
presentaron a la feria
tecnoldgica.

Realizar la
limpieza de las
instalaciones

Se debe dejar las
instalaciones de forma
adecuada previo cierre
de este.

Revisar que las
instalaciones no tengan
objetos fuera de su lugar.

Archivar
documentacion de
la feria

La documentacion debe
contener aspectos
relevantes de la feria
tecnoldgica.

Revisar que los
documentos estén en
orden.
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Tabla 40. Instructivo del proceso de mantenimiento y bodega

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Proceso:

Mantenimiento y
bodega

Fecha de elaboracion: 19 12 23

Fecha de aprobacion: 20 12 23

TIIDET Revision: 01 de 01
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Nicole Calapaqui Ing. Jeanette Urefia, Mg.
Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de mantenimiento y bodega.
Seguridad del proceso Secuencia de actividades Descripcion de la Control

Detalle

Actividad

actividad

Orden y limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
Nno necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.
EPP’s

Los EPP's a utilizar se
deben encontrar en buen
estado para reducir el grado
de impacto en el caso de un
accidente.

Receptar equipos
para reparacion

Analizar si requiere
mantenimiento

[ Revisar el equipo ]

Determinar el tipo
de mantenimiento

Retirar el manual
de usuario

Determinar las
piezas

Realizar la
cotizacién

Elaborar un
informe de los
equipos

Los equipos que requieren
mantenimiento se separan
del resto.

Determinar si se puede
realizar el mantenimiento o
si no existe reparacion.

Verificar si el equipo ha
cumplido con su tiempo de
vida util.

Determinar  las  zonas
afectadas del equipo que
requieren reparacion.

Determinar el tipo de
reparacion del equipo.

Determinar si se requiere
un  mantenimiento  de
rutina o de reparacion.

Buscar el manual de
usuario del equipo.

En el manual se revisa las
piezas necesarias para
realizar el mantenimiento
predictivo o correctivo.

Determinar las piezas que
requieren modificacion o
cambio total.

Determinar los costos de
las piezas que se cambian
del equipo.

Enlistar los equipos, el tipo
de mantenimiento y las
piezas necesarias que se
necesitan para su
reemplazo.

Verificar que se encuentren
todas las piezas.
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Secuencia de actividades

Descripcion de la

Seguridad del proceso Detalle Actividad actividad Control
Planificar fecha de Se debe establecer un dia
mantenimiento para el mantenimiento
programado.
Ordeny limpieza
Se debe mantener el puesto Realizar el Proceder a realizar todos
de trabajo libre de objetos mantenimiento los tipos de mantenimiento
Nno necesarios para permitir de los equipos del taller.
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.
EPP’s
Los EPP's a utilizar se .
deben encontrar en buen Realizar pruebas de Determinar si el | Verificar que el equipo
estado para reducir el grado funcionamiento mantenimiento fue efectivo | enciende y esta funcionando
para el equipo. adecuadamente.

de impacto en el caso de un
accidente.

Almacenar los
equipos

Los equipos se colocan

nuevamente en el lugar
establecido  durante el
desarrollo de la

metodologia de las 5s.

Tabla 41. Instructivo del proceso de préstamo de equipos

TIIDET

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

Proceso:

Préstamo de equipos

Fecha de elaboracién: 19 12 23

Fecha de aprobacion: 20 12 23

Revision:

01 de 01

Elaborado por:
Nicole Calapaqui

Revisado por:
Ing. Jeanette Urefia, Mg.

Aprobado por:

Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de préstamo de equipos.

Seguridad del proceso

Secuencia de actividades

Detalle

Actividad

Descripcion de la
actividad

Control

Ordeny limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
Nno necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

= EF

Imprimir la hoja de
préstamo de
equipos

Receptar el
requerimiento de
préstamos

Comprobar la
disponibilidad

[ Buscar el equipo }

Se debe imprimir el
formulario destinado al
registro de los datos del
préstamo de equipos.

Verificar que se encuentren
todos los datos en el equipo.

La persona que pertenece a
la facultad se acerca con el
requerimiento  de  un
equipo.

Determinar si el equipo
esta disponible o fue
retirado con anterioridad.

El equipo se busca
dependiendo de su lugar en
el taller.

103




Seguridad del proceso

Secuencia de actividades

Actividad

Descripcion de la
actividad

Control

Ordeny limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
Nno necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

Detalle

Retirar el equipo de

su lugar

Llenar el
formulario

Receptar un
documento de

dentidad

[ Entre

gar el equipo ]

[ Reci

bir el equipo ]

Retirar el equipo de su
lugar de almacenamiento.

Se llena el formulario
segln los datos requeridos
de la persona.

Probar el equipo mientras la
persona llena el formulario
de retiro de este.

El  documento es un
requisito mientras se retira
el equipo de las
instalaciones del taller.

Verificar que la persona
pertenece a la universidad.

La persona que pertenece a
la facultad que retird el
equipo lo regresa luego de
utilizarlo.

El equipo se recibe y se
coloca una R de equipo
devuelto.

Se debe verificar que el
equipo estd funcionando
como en el momento de la
entrega.

Tabla 42. Instructivo del proceso de apoyo a la docencia

TIIDET

INSTRUCTIVO DE

TRABAJO

Proceso:

Apoyo a la docencia

Fecha de elaboracién: 19 12 23

Fecha de aprobacion: 20 12 23

Revision:

01 de 01

Elaborado por:
Nicole Calapaqui

Revisado por:
Ing. Jeanette Urefia, Mg.

Aprobado por:

Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de apoyo a la docencia.

Seguridad del proceso

Secuencia de actividades

Detalle

Actividad

Descripcion de la
actividad

Control

Ordeny limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
Nno necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

ingr

Receptar fechas de

eso al taller

Planificar el
ingreso semanal

Imprimir la
planificacién

Se debe receptar las horas
de ingreso de los docentes
al taller.

Se debe destinar las horas
de trabajo para los docentes
que requieren las
instalaciones del taller.

Verificar que los docentes
no tengan inconvenientes
con los horarios para su
ingreso al aula.

La planificacion se
imprime para su revision.
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Seguridad del proceso

Secuencia de actividades

Actividad

Descripcion de la
actividad

Control

Ordeny limpieza
Se debe mantener el puesto
de trabajo libre de objetos
no necesarios para permitir
el ingreso de las partes
interesadas con los recursos
de los proyectos planteados.

Detalle

B

Colocar la hojaen
la puerta

La hoja se imprime y se
coloca en un lugar visible
para que puedan observar
los docentes.

Verificar que la hoja se
encuentre en un lugar
visible.

Entregar la
planificacién

La planificacion se entrega
a los docentes para que
tengan conocimiento de las
horas de wuso de las
instalaciones.

Imprimir la hoja de

control

Se imprime la hoja de
control de ingreso de los
docentes para su firma
previo ingreso al aula.

Abrir las puertas

del aula

Segun el requerimiento de
los docentes se debe abrir el
aula.

Revisar las
instalaciones

Al entregar el aula se debe
verificar que todo se
encuentre de la misma
forma en la que se entrego.

Verificar que las
instalaciones no presentan
anomalias.

Firmar la hoja de

salida

El docente debe firmar las
hojas de ingreso al aula.

Verificar las horas de
ingreso y salida de cada
docente.
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Anélisis

Por medio de los instructivos de trabajo realizados para los procesos del Taller FISEI,
la Comisidn puede realizar las actividades segun la secuencia planteada de forma que
se puede reducir el nivel de error producido por el desconocimiento de los parametros
de cada area de la planta de forma que se puede mejorar en un 5 a 10% las
capacitaciones realizadas al personal de nuevo ingreso; el personal de nuevo ingreso
puede obtener capacitaciones a través de la documentacion establecida internamente

para mejorar los pardmetros de trabajo.
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Al evaluar el Taller FISEI por medio del diagndéstico interno de la planta se
determindé la carencia de orden, limpieza y adecuacion de las actividades de
cada proceso realizado por la Comision de la planta; estos problemas que se
observaron en las instalaciones por la falta de adecuacion de los recursos bajo
el principio de cada cosa en su lugar aumentaban el tiempo de busqueda de los
equipos y reducian el espacio fisico para el ingreso de nuevos proyectos
novedosos. El acarreo de problemas desencadend en la pérdiday el dafio de los

equipos con mayor frecuencia.

Por medio del desarrollo de la metodologia de las 5s se organiz6, ordend,
limpid, estandarizé y se detall6 los parametros de control a fin de mantener la
distribucion de los recursos necesarios planteando hojas de control de
cumplimiento de los pardmetros establecidos durante el estudio. El resultado
mejoro considerablemente las condiciones de distribucion de los recursos para

determinar el cumplimiento de los objetivos de la metodologia de las 5S.

Al contrastar los resultados con la situacién actual de la planta se obtuvo una
mejora que paso del 31,03% al 79,31% respecto al orden y aseo realizado
mediante el uso de la tarjeta roja planteado para el desarrollo de la metodologia
5s. Esta mejora del 48,28% parte de la readecuacion de los equipos, maquinas,

herramientas y proyectos almacenados en las instalaciones del Taller FISEI.

Por medio de la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing en el Taller
de Innovacion y Desarrollo Tecnoldgico FISEI para mejorar las condiciones
de orden y limpieza se modificaron las instalaciones de forma que se mitigaron
los tiempos de busqueda, los desperdicios y el exceso de desechos de cada area

de la planta.
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4.2 Recomendaciones

e Realizar un inventario de las maquinas, herramientas y equipos del Taller

FISEI a fin de mejorar la distribucion de recursos de cada area de la planta.

e Realizar un control periodico del nivel de cumplimiento de lo planteado en la
metodologia de las 5s a partir del uso de las tablas de control y la designacion

de la Comision de Cumplimiento.

e Capacitar por medio de los instructivos de trabajo al personal del Taller FISEI
para reconocer la secuencia de las actividades adecuada de los procesos

internos de la planta.

e Colocar peridédicamente las tarjetas rojas sobre los objetos de la planta por

medio de una auditoria para realizar las acciones detalladas.

e Implementar contenedores de reciclaje perfectamente identificados y

colocados en un lugar visible para optimizar los depositos adecuadamente.
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ANEXOS

Anexo A. Entrevista del encargado del Taller FISEI

A continuacion, se muestra la entrevista realizada al encargado del Taller FISEI para
determinar los aspectos de carencia en funcion de la necesidad de la empresa por

desarrollar una adecuada gestion por procesos.
Nombre: Ing. Franklin Salazar, Mg.
1. ¢El establecimiento cuenta con filosofia empresarial?

El taller lleva poco tiempo en funcionamiento y se ha enfocado en obtener permisos
para el funcionamiento, ademas, se ha diversificado los procesos para brindar apoyo y
soporte a problemas del area comunidad universitaria y de la sociedad, por lo que no

cuenta actualmente con una filosofia empresarial.

2. ¢Se ha desarrollado una gestién por procesos que permita identificar de

forma adecuada la distribucidon de las areas de trabajo?

Como se menciond anteriormente, no existe una adecuacion sobre los procesos que

pueda permitir una estandarizacion comuan, Unicamente se realiza de forma arbitraria.

3. ¢Ha observado desperdicios a nivel de ingenieria que reduzcan la capacidad

de controlar el servicio brindado?

Al realizar de forma arbitraria los procesos y no disponer de una estandarizacion que
sea adecuada al establecimiento, se puede observar diversos problemas que se generan
durante el desarrollo de cualquier proceso y que se resuelve en el momento sin seguir

protocolos.
4. ¢Cuéles son los procesos mas representativos con los que cuenta el taller?

Las ferias tecnologicas permiten brindar un apoyo completo a la sociedad, en este
punto se presenta los proyectos, investigaciones y avances en los que el taller se ha
enfocado con el fin de reducir problemas de la sociedad, por lo que es el proceso mas

representativo.
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5. ¢La disposicion del taller afecta de alguna forma durante el manejo de los

servicios?

Afecta directamente el desconocimiento de la disposicion de los recursos con los que
cuenta el taller, por lo que se hace necesario adoptar una politica de orden y limpieza

en las diferentes areas del establecimiento.

6. ¢Laempresa dispone de instrumentos estandarizados para mejorar todas las

condiciones de manejo de recursos de cualquier proceso?

No se maneja instrumentos de ingenieria para sostener los procesos del taller, solo se
cuenta con modelos de fichas de registro que permiten obtener la informacion de todos

los servicios brindados.

Encuestadora: Nicole Calapaqui. Fecha: 18/09/2023
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Anexo B. Caracterizacion de los procesos del Taller FISEI

La Tabla B1, muestra la caracterizacion del proceso de disefio de proyectos tecnoldgicos.

Tabla B1. Caracterizacion del proceso de disefio de proyectos tecnoldgicos

§ Caracterizacion de procesos

TIIDET
Proceso: Disefio de proyectos tecnoldgicos.
Obijetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de disefio de proyectos tecnoldgicos.
Responsable: Comision del Taller FISEL.
Descripcion del proceso
Proveedores Entradas Actividades realizadas Medidas de control Salidas Clientes
Solicitud del proyecto Receptar la solicitud de la propuesta del proyecto de innovacion. Revisar si se cumple con todos los parametros. | Solicitud aprobada
Analizar la factibilidad de la propuesta del proyecto.
Establecer una reunién con el representante del proyecto. Revisar antecedentes del personal. Planificacion aprobada
Detallar los recursos destinados para la elaboracién del proyecto.
Revisar si se analiz6 correctamente el proyecto. Revisar los detalles el proyecto.
Solicitud anexada Firmar o rechazar el proyecto.
Documento de cotizacién | Cotizar el proyecto de investigacion aprobado.
Entregar la cotizacion a encargado del taller. Revisar la cotizacion del proyecto.
Documento de cotizacion | Enviar al representante del proyecto la cotizacion del proyecto.
Receptar aprobacion del proyecto.
Solicitud de aprobacion Enviar la solicitud a gestién financiera para aprobacién.
Receptar aprobacion del proyecto del departamento de gestion financiera. Revisar la cotizacion aprobada del proyecto. Cotizacion aprobada
Solicitud del proyecto Realizar la planificacion del desarrollo del proyecto.
Designar personal para el desarrollo y seguimiento del proyecto.
Entregar documento de avances del proyecto.
Solicitud del proyecto Firma de documentacion de inicio de actividades.
Planificar inicio de actividades. Proyecto aprobado
Recursos del proceso
Recursos humanos Competencia bésica Tecnologia necesaria
Comision del Taller FISEL. Conocimiento sobre el tema del proyecto. Ordenador.
Realizado por: Nicole Calapaqui. Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
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La Tabla B2, muestra la caracterizacion del proceso de desarrollo de proyectos.

D

Tabla B2. Caracterizacion del proceso de desarrollo de proyectos

Caracterizacion de procesos

TIIDET
Proceso: Desarrollo de proyectos.
Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de desarrollo de proyectos.
Responsable: Comision del Taller FISEL.
Descripcion del proceso
Proveedores Entradas Actividades realizadas

Documento de planificacion

Solicitud de ingreso

Documento de seguimiento

Informe del proyecto

Recursos humanos
Comision del Taller FISEI.

Realizado por:

Planificar las fechas de ingreso al taller.

Enviar oficios previo ingreso al taller.

Desarrollar el informe de seguimiento del proyecto.

Enviar solicitud de pases de ingreso al taller.

Receptar pases de ingreso al taller

Entregar pases de ingreso al taller.

Imprimir la planificacidn de seguimiento al proyecto.

Receptar informacién de avance segun la planificacion planteada.

Determinar si la planificacion requiere cambios por situaciones adversas.

Realizar cambios en funcion de las situaciones adversas.
Analizar si los cambios requieren recursos.
Entregar informe final de proyecto terminado.
Archivar informes en el taller.
Recursos del proceso
Competencia bésica
Conocimiento sobre el tema del proyecto. Ordenador.

Nicole Calapaqui. Revisado por:
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Medidas de control Salidas Clientes
Documento aprobado
Revisar los nombres del personal Solicitud aceptada

Revisar pases de ingreso al taller
Documentos aprobados

Determinar si los cambios son correctos
Proyecto firmado
Verificar documentacion archivada

Tecnologia necesaria

Ing. Jeanette Urefia, Mg.



La Tabla B3, muestra la caracterizacion del proceso de consultorias.

D

Tabla B3. Caracterizacion del proceso de consultorias

Caracterizacion de procesos

TIIDET
Proceso: Consultorias.
Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de consultorias.
Responsable: Comision del Taller FISEL.
Descripcion del proceso
Proveedores Entradas Actividades realizadas Medidas de control Salidas Clientes

Solicitud de consultoria

Fecha de consultoria

Recibo de pago

Documento de finalizacion

Recursos humanos
Comision del Taller FISEL.

Realizado por:

Receptar la solicitud de consultoria.
Identificar si el tema requiere de parametros previa consultoria.
Notificar sobre la fecha de consultoria.
Identificar oportunidades de cambio, mejora o sugerencias para la
consultoria.
Recibir a las partes interesadas del desarrollo del proyecto.
Discutir acerca de los detalles determinados del estudio.
Llegar a un acuerdo sobre la consultoria realizada.
Notificar sobre el pago de la consultoria realizada.
Detallar los puntos expuestos durante la consultoria.
Archivar los documentos de la consultoria.
Receptar la solicitud de consultoria.
Recursos del proceso
Competencia bésica
Conocimiento sobre el tema del proyecto. Ordenador.

Nicole Calapaqui. Revisado por:
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Verificar las horas para consultorias

Verificar el pago Pago aprobado

Documento firmado
Verificar documentacion archivada

Tecnologia necesaria

Ing. Jeanette Urefia, Mg.



La Tabla B4, muestra la caracterizacion del proceso de capacitaciones.

Tabla B4. Caracterizacion del proceso de capacitaciones

§ Caracterizacion de procesos

TIIDET

Proceso:
Objetivo:
Responsable:

Capacitaciones.
Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de capacitaciones.
Comision del Taller FISEL.
Descripcion del proceso
Actividades realizadas

Preparar un tema o proyecto de capacitacion.
Detallar los recursos necesarios para la elaboracién de la capacitacion.
Solicitud de capacitacion | Ingresar la solicitud de preparacion de capacitacion.

Receptar aprobacién de solicitud de capacitacion.

Preparar recursos para la capacitacion.

Ingresar planificacién de capacitacion al sistema.

Preparar las fechas de inicio de capacitaciones.

Desarrollar estrategias de marketing digital sobre el curso de capacitaciones.
Solicitud de capacitacion | Preparar un tema o proyecto de capacitacion.
Receptar personas de ingreso al curso de capacitacion.
Procesar pagos de los estudiantes ingresados a la capacitacion.
Descargar el registro de personas de capacitaciones.
Inhabilitar las instalaciones durante el proceso de capacitaciones.
Registrar a los estudiantes para el ingreso a las instalaciones.

Recursos del proceso

Entradas Medidas de control

Documento de proyecto

Proveedores

Verificar que los recursos estan completos

Verificar que la capacitacion es factible

Facturas
Registro de estudiantes

Verificar pagos de la capacitacion
Verificar nombres de la lista

Verificar registro de estudiantes

Recursos humanos
Comision del Taller FISEI.

Competencia basica
Conocimiento sobre el tema de capacitacion. Ordenador.

Realizado por: Nicole Calapaqui. Revisado por:
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Salidas Clientes

Documento aprobado

Solicitud aprobada

Solicitud aprobada

Facturas pagadas
Registro verificado

Registro aprobado

Tecnologia necesaria

Ing. Jeanette Urefia, Mg.



La Tabla B5, muestra la caracterizacion del proceso de desarrollo de ferias tecnoldgicas.

Tabla B5. Caracterizacion del proceso de desarrollo de ferias tecnoldgicas

§ Caracterizacion de procesos

TIIDET
Proceso: Desarrollo de ferias tecnolégicas.
Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de desarrollo de ferias tecnoldgicas.
Responsable: Comision del Taller FISELI.
Descripcion del proceso
Proveedores Entradas Actividades realizadas Medidas de control Salidas Clientes
Documento de planificacion Preparar la planificacién de la feria tecnol6gica. Planificacion aprobada
Revisar si la planificacién es correcta. Revisar la informacion de planificacion
Realizar el informe con los recursos necesarios para elaborar la feria. | Revisar la documentacién
Solicitud de recursos Solicitar recursos financieros segun la planificacién establecida. Solicitud aprobada
Realizar cambios segun lo establecido por el departamento financiero. | Revisar si se realizaron los cambios.
Receptar aprobacion financiera sobre la feria tecnoldgica.
Pancartas de marketing digital Realizar marketing digital para receptar solicitudes de presentacion de
proyectos.
Receptar solicitudes de presentacion de proyectos. Revisar solicitudes de aprobacion
Solicitudes de proyectos Aprobar los proyectos segun la conformidad del taller. Solicitud firmada
Documento de planificacion Planificar los horarios para el desarrollo de las ferias tecnoldgicas. Revisar la planificacion Documento firmado
Establecer los recursos para la presentacion de los proyectos. Revisar si los recursos estan completos
Documento de planificacion Designar encargados para el correcto desarrollo de la feria tecnoldgica. Documento firmado
Designar puestos para la presentacion de proyectos.
Notificar a las personas sobre los puestos destinados para los proyectos Revisar distribucion de los proyectos
que se presentan.
Recursos del proceso
Recursos humanos Competencia basica Tecnologia necesaria
Comisién del Taller FISELI. Conocimiento sobre el tema de ferias tecnoldgicas. | Ordenador.
Realizado por: Nicole Calapaqui. Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
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La Tabla B6, muestra la caracterizacion del proceso de desarrollo de mantenimiento y bodega.

Tabla B6. Caracterizacion del proceso de desarrollo de mantenimiento y bodega

§ Caracterizacion de procesos

TIIDET
Proceso: Desarrollo de mantenimiento y bodega.
Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de desarrollo de mantenimiento y bodega.
Responsable: Comision del Taller FISEL.
Descripcion del proceso
Proveedores Entradas Actividades realizadas Medidas de control Salidas Clientes
Solicitud de mantenimiento Receptar solicitudes de mantenimiento de recursos. Solicitud aprobada
Registro del equipo Revisar si algun equipo requiere de mantenimiento. Registro listo
Realizar una revision del estado de los equipos. Revisar correctamente el equipo defectuoso
Determinar el tipo de mantenimiento requerido para el equipo. Confirmar el tipo de mantenimiento
Manual de usuario Buscar el manual de usuario del equipo. Revisar el sistema del equipo
Analizar los recursos necesarios para realizar el mantenimiento.
Cotizar el mantenimiento requerido sobre el equipo. Revisar si la cotizacion es correcta
Informe de mantenimiento Elaborar el informe sobre el requerimiento del equipo. Firma del informe
Planificar la fecha para elaborar el mantenimiento. Planificar horarios
Realizar el mantenimiento sobre el equipo.
Determinar si se realiz6 las acciones correctivas de forma adecuada. Observar si todas las piezas se colocaron
Probar el funcionamiento del equipo. Revisar si funciona el equipo
Almacenar el equipo en la estanteria adecuada.
Informe de trabajo realizado Realizar el informe de mantenimiento terminado. Revisar documento finalizado Informe firmado
Recursos del proceso
Recursos humanos Competencia basica Tecnologia necesaria
Comisién del Taller FISEL. Conocimiento sobre el mantenimiento de equipos. Ordenador.
Realizado por: Nicole Calapaqui. Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
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La Tabla B7, muestra la caracterizacion del proceso de préstamo de equipos.

Tabla B7. Caracterizacion del proceso de préstamo de equipos

§ Caracterizacion de procesos

TIIDET
Proceso: Préstamo de equipos.
Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de préstamo de equipos.
Responsable: Comision del Taller FISEL.
Descripcion del proceso
Proveedores Entradas Actividades realizadas Medidas de control Salidas Clientes
Hoja de registro Imprimir la hoja de préstamo de equipos y herramientas tecnolégicas. Hoja de registro impresa
Receptar el requerimiento de préstamo de equipos.
Comprobar la disponibilidad de la herramienta. Determinar si esté disponible el equipo
Buscar la herramienta o equipo. Determinar si funciona el equipo
Retirar la herramienta de su lugar.
Hoja de registro Llenar el formulario de préstamo del equipo/s. Hoja de registro firmada
Receptar la cédula de la persona. Verificar la cédula
Entregar el/los equipo/s.
Receptar el/los equipo/s. Determinar si funciona el equipo
Recursos del proceso
Recursos humanos Competencia basica Tecnologia necesaria
Comisién del Taller FISELI. Conocimiento sobre el equipo. Ficha de registro.
Realizado por: Nicole Calapaqui. Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
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La Tabla B8 muestra la caracterizacion del proceso de apoyo a la docencia.

Tabla B8. Caracterizacion del proceso de apoyo a la docencia

§ Caracterizacion de procesos

TIIDET
Proceso: Apoyo a la docencia.
Objetivo: Clasificar las actividades requeridas para elaborar el proceso de apoyo a la docencia.
Responsable: Comision del Taller FISEL.
Descripcion del proceso
Proveedores Entradas Actividades realizadas Medidas de control Salidas Clientes
Solicitud de ingreso Receptar pedidos de ingreso al taller por parte de los docentes de la
facultad.
Planificar ingresos al taller durante la semana de clases. Verificar si existe cruce de horarios

Hoja de planificacién Imprimir la hoja de planificacion.
Colocar la hoja de planificacion en un sitio visible.
Entregar a los docentes la planificacion de ingreso.
Hoja de control de entrada Desarrollar la hoja de control de ingreso al taller.
Revisar si las firmas estan en orden.
Abrir la puerta del sal6n de clases.
Revisar si las instalaciones se encuentran en orden.
Notificar en el caso de un suceso inesperado. Verificar las instalaciones del taller
Hoja de control de salida Firmar la hoja de salida.
Archivar los ingresos durante la semana de clases.
Recursos del proceso

Hoja de planificacion
impresa

Hoja de control impresa

Hoja de control firmada

Recursos humanos Competencia bésica Tecnologia necesaria
Comisién del Taller FISELI. Uso de equipos de las instalaciones. Ordenador.
Realizado por: Nicole Calapaqui. Revisado por: Ing. Jeanette Urefia, Mg.
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