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INTRODUCCION

I.a necesidad de aplicar los conacimientos de Ingenieria Industrial, pare obtener
resuflados préacticos ante problemas del uso adecuado de recursos, como es el que se
enfrenta actuaimente el Centro de Investigacion y Transferencia de Tecnologia ( C.I.T.T. )
en el area de soldadura, es una de las razones por las cuales ha surgido este proyecto.

La optimizacion de los recursos se hace necesano para poder ser competente en
cuaiyuier campo en que se desarrolle una institucién o empresa ya que el uso de los
recus s eaﬁco’eniehente le permite poder conseguir un aumento de la productividad .

.... este documento se presenta una propuesta basada en una optimizacion de las
operaciones en el taller de soldadura del C.1.T.T..

Dicha propuesta se ha formulado pensando en aumentar la productividad de este
Centro de Investigaciones, dandole el lugar que le corresponde y pueda ser realmente

autosostenible como se espera.

£l documento se divide en los siguientes capitulos :

En ef capitulo uno se detalla lo que es la Universidad Don Bosco, su finalidad y los
fines =l Centro de Investigacidn y Transferencia de Tecnologia C.I.T.T

Heguidiamente en el capitulo dos se plantea el marco tedrico sobre el proceso
admiristrativo y sus fases, como una necesidad de conocer y ubicarse conceptualmente lo
que implica administrar de tal manera que se coordinen los esfuerzos individuales para

alcanzar metas comunes.



T

El capitulo tres se plantea cual es la necesidad de hacer una optimizacion lo que se
pretende optimizar y las ventajas que traeria el oplimizar los recursos que posee el
C.ILT.T. en soldadura .

En el capitulo cuatro se hace una breve descripcion de los procesos de sc'~'~~"a
que tiene actualmente el C.1.T.7. asi como las caracleristicas y algunas de las limitantes de
cada proceso.

En el capitulo cinco se presenta la metodologia de la investigacién a realizar y de
las en.revistas que serviran como herramienta para recolectar informacién general sobre
el desarrollo de las actividades del érea de soldadura, procedimientos aplicados, ambiente
de lrabajo, empresas que han accesado a los servicios, y otros.

En el capitulo seis se da a conocer la metodologia aplicada para el analisis de Ia
informacion recoleclada.

En el capitulo siete se encuentra la presentacién de los resultados de la
investigacion.

En el capitulo ocho se encuentra la distribucion en planta asi como ventajas y

desvertajas actuales de el taller de soldadura
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OBJETIVG GENERAL DEL PROYECTO

El objetivo de realizar este proyecto es el de hacer una propuesta de mejora del
area tle soldadura, basada en una optimizacion de las operaciones del Centro de

Invesl.gacion y Transferencia de Tecnologia ( C.1.T.T. )

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Conocer la forma de operacion del area de soldadura del C.I.T.T.

« Defarminar el uso de los recursos que cuenta el C.I.T.T en el area de soldadura y

determinar fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas.

e Elaborar un plan de implementacion para poder hacer uso adecuado de los recursos del

C.I1.T.T en el area de soldadura, que lleve a un aumento de la productividad



ALCANCE Y LIMITACIONES

ALCANCE

Se presentan resullados de la invesligacion de campo asi como del andlisis de las

respuestas; ademas la distribucion actual, para poder partir de aqui a formular una

propuesta de optimizacion para el area de soldadura del C.I.T.T

LIMITACIONES

e Se hace un andlisis general de las areas que interesan mas saber su utilizacién y el uso

de recursos.

e Se presenta un planteamiento general de cuales son las area que se pretende dar una

respuesla de optimizacion



CAPITULO 1
LA UNIVERSIDAD DON BOSCO Y EL CENTRO DE INVESTIGACION Y
TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA

1.0. LA UNIVERSIDAD DON BOSCO

La Universidad Don Bosco surge en El Salvador como la culminacion de la
experiencia salesigna y su excelencia educativa en la formacion técnica y académica,
acumulada durante sus ya 98 arios de trabajo para la juventud salvadorefia. Por ello, la
Universidad Don Bosco se define como una institucion apolitica de inspiracién cristiana, no
lucrativa, dedicada a los estudios y ensefianza superiores, a la investigacion cientifica y la
difusion de la cultura.

Fue fundada en 1984 y comenzo sus operaciones a partir de Enero de 1986. Desde

sus inicios la UDB ha tenido como fines :

» Cooperar en la difusion y el enriquecimiento de la cultura como patrimonio
universal.

e Estimular el desarrollo del espinitu clvico.

» Sustentar los principios de libertad en todas las formas de la actividad humana,
religiosa, cultural, econémica y social ; y particularmente en la docencia, en la
investigacion y en el ejercicio profesional.

o Contribuir a la conservacion e incremento del patrimonio de la nacion .

o Colaborar en los propésitos culturales de las demas universidades nacionales y

extranjeras



e Contribuir a formar ciudadanos cullos, capaces de servir a la comunidad en la
ciencia, la investigacion, el ejercicio profesional y la difusién de la cultura.

» Crear un ambiente adecuado para el desarrollo integral de la personalidad de los
estudiantes

e Formar en Ios estudiantes héabitos y actividades favorables para el
aprovechamiento de los recursos materiales y espirituales en la Universidad.

e Formar héabitos y actitudes que propicien la investigacién ciéntiﬁca y humanistica
asi como el aprovechamiento adecuado de Ios adelantos cientificos y
tecnoldgicos.

» Educar en el sentido de formar personas capaces de dirigir su propio destino y de
contribuir en la direccién del destino de la comunidaa(.

e Desarrollar todas aquellas actividades conexas ¢ dé extension en relacién con

sus fines.

En la actualidad la Universidad Don Bosco ofrece 22 carreras distribuidas en tres
facultades: Facultad de Ingenieria, Facultad de Ciencias y Humanidades y Facultad de
Teologia, Ademés cuenta con un Centro de Investigacién y Transferencia de Tecnologia

(CITT).



1.1 EL CENTRO DE INVESTIGACION Y TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA C.I.T.T.

El Centro de Investigacion y transferencia de Tecnologia CITT fue creado en el afio
de 1992 con la finalidad de : “ PROMOVER Y DESARROLLAR ALTERNATIVAS VIABLES
DE FORTALECIMIENTO DEL SECTOR PRODUCTIVO , A 1T W 3 L A
CAPACITACION Y LA TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA, ACORDE CON LA
REALIDAD, A MODQ DE PODER APORTAR SOLUCIONES CONCRETAS A LAS

NECESIDADES GENERADAS A NIVEL INDUSTRIAL, COMERCIAL Y DE SERVICIO.

En el contexto de la estructura de la Universidad Don Bosco, el CITT curﬁp/e una
doble finalidad : hacia el interior de la Universidad, sirviendo de apoyo para la ensefianza
practica a lravés de los laboratorios, telleres y trabajos de graduacion y hacia afuera,
ofreciendo servicios de asesorias, consultorias investigacion y capacitacion a disposicion
de los sectores productivos que lo demanden. En esta forma el CITT con su estructura
organizativa (Ver Anexo 1) constituye un vinculo entre lo académico y los seciores

producfivos y sociales del pais.

1.1.1. FINES DEL CENTRO DE INVESTIGACION Y TRANSFERENCIA DE

TECNOLOGIA
e Establecer vinculos con otros centros o instituciones afines para compatrtir,
aprovechar, transferir y desarrollar experiencias técnico cientificas que

promuevan la transferencia de tecnologia def pais.



e Promover planes o programas educalivos acorde a la realidad nacional y al

desarrollo tecnolégico de la regién.

» Brindar capacitacion o actualizacion técnica especializada en funcién de las
necesidades generadas por la industria del pais, beneficiando con ello a grandes,

medianos y pequeflos empresarios.

e Velar por la calidad tecnico-academica de la UDB a fin que los estudiantes
puedan aplicar, redisefiar, perfeccionar, y aprovechar en forma optima los
programas de dasarrollo tecnoldgico pnoveniehtes de paises desarrollados,

enfatizando el desarrollo especializado de los docentes.

e Participar en asesorias, consulloria, proysctos cientifico, tecnolégicos e
investigaciones para entidades de desarrollo educativo, social y de servicio, que

coadyuven al desarrollo del pais.

e Cooperar con otras unidades de la U.D.B. en el desarrollo de programas y

proyeclos académicos, cientfficos y tecnolégicos.

Patrimonio : Todo el C.I.T.T. cuenta con un patrimonio que asciende a 54.4 millones de
colones en infraestiuctura y equipo, obtenido a través de donaciones, contribuciones y

prastamos crediticios de instituciones intemacionales y aporte de la institucion Salesiana.



Su construccion : Donadoe por la agencia de los Estados Unidos para el desarrollo

internacional USAID

El Equipamiento : Donado por el Gobiemo de ltalia y Recursos de la Institucion

Salesiana.

EI CITT cuenta con talleres de Mecanica Industrial, Computacion, Hidraulica, Neumaética,
Electronica, Electricidad, Biomedica, Comunicacion Social y Metrologia. Ya que el objeto
de este esl{udio es especificamente el drea de mecanica industrial se presenta a
continuacion una amplia descripcion de este laller.

E/ taller de mecanica cusnfa con :

Laboralorios de metalurgia y certificacion de materiales

>

Laboratonos de hidraulica y neumética

Taller de soldadura

Taller de mecénica de precision

L ]

Todas las dreas cuentan con maquinaria y equipos de vanguardia tecnolégica.



1.1.2 EXPERIENCIA CURRICULAR DEL C.I.T.T EN SOLDADURA

Desde sus inicios el C.I.T.T. ha desarrollada para las industrias cursos cerrados de
capacitacion, aclualizacion y perfeccionamiento de su personal, entre los que se

encuentran:

Curso : Soldadura TIG aplicada
Empresa: EIDORADO

facha : Febr..Marzo /96

Curso : Soldadura TIG
Empresa: EL DORADO
fecha . 9 de Abnl al 12 de Junio/95

Cutso : Soldadura Eléctrica, autégena y TIG
Empresa: UNISOLA

Fecha : 4 de Noviembre al 14 de diciembre /94

A parle de estos cursos se han prestado los servicios de laboratorio en el drea de
metal mecénica para efectuar las practicas de las materias de tecnologia industrial I, Il, y

/Il asf como de las materias de metalurgia de diferentes Instituciones Educativas de Nivel

Superior como son :



Universidad Tecnoldgica

*

Universidad Albert Einstein.

Universidad Politécnica de El Salvador

Universidad Don Bosco

Universidad Francisco Gavidia

Para poder determinar necesidades de optimizacion, es necesario definir conceptos

tedricos basicos que nos ayudaran a identificar debilidades, y fortalezas en la

administracion de recursos del CITT.

En el capitulo siguiente se presenta la teoria basica sobre el proceso administrativo



CAPITULO 2

EL PROCESO ADMINISTRATIVO

El proceso administrativo es un sistema mediante el que se disefia y se trata de
mantener un ambiente en el que las personas, trabajen en equipo y alcancen con eficiencia
metas seleccionadas. El proceso administrativo ha sido necesario para asegurar la
coordinacion de los esfuerzos individuales.

Una de las caracteristicas principales de una buena administracién se observa
cuando existe un aumento de la productividad. Esto implica eficacia y eficiencia,
entendiéndose por eficacia al logro de los objetivos y la eficiencia como la obtencién de los
fines con la minima canltidad de recursos.

Una administracion eficiente se refleja cuando una empresa o institucion cualquiera
que sea su indole alcanza sus objetivos con los recursos que posee.

Para alcanzar los objetivos es necesario de una interaccion de todas las actividades que
conforman el proceso administrativo como son: planeacion, organizacion, integracion de
personal direccion y control.

Este proceso le sirve de guia al administrador para conseguir los resultados que se

ha propuesto, mediante el uso adecuado de las fases o etapas que lo componen



2.1 PLANEACION

Planear es determinar por adelantado los propdsitos, misione y objetil
se pretende realizar o alcanzar en un proyecto o empresa: Es un proceso dirigido hacia
las decisiones de ahora con el maiiana en mente, lo que significa prepararse para
decisiones futuras de forma tal que pueden ser hechas réapidamente y con la menor
interrupcion posible.

La p/aneécién contribuye a disminuir las sorprésas y emergencias derivadas de
acciones improvisadas. Asi mismo se puede evitar el desperdicio de recursos en
actividades incoherentes y sin ningun objetivo. Algunos de los aspecfos que deben

considerarse son los siguientes:

AREA DE MERCADEO

- Que se va a vender

- Cuanto se va a vender

- Donde se va a vender

- A quien se le va a vender

- Cuando se va a vender



AREA DE PRODUCCION

- Cuanto se va a producir

- Necesidades de mano de obra y maquinaria
- Necesidades de materia prima

- Utilizacion de maquinaria

AREA DE PERSONAL

- Cuantas personas se necesitan

- Necesidad de enirenamiento y capacitacion
- Bienestar de las personas

- Incentivos que se utilizaran

- Evaluacion del personal

AREA DFE FINANZAS
- Necesidades de dinero para financiar el plan
- Necesidades de recursos externos

- Definicion de los plazos mas convenientes

- Cuando se necesitaran los recursos financieros



2.1.1 PAUTAS GENERALES DE LA PLANEACION

La planeacion del desarrollo de la empresa debe partir del estudio de su situacion
con relacion al medio en que funciona y las posibilidades que este le ofrece. Los

aspectos fundamentales de un proceso de planeacion son:

1. Fijar los objetivos o metas que se consideren realizables

2. Establecer cuales son las actividades necesarias para el cumplimiento de los
objetivos; responder al “ QUE HACER ? “.

3. Identificar cuales son los medios necesarios para desarrollar las actividades
previamente. “ COMO HACERLO ? “.

4. Ubicar en el tiempo las distinfas aclividades programadas; es decir, responder al
“CUANDO HACERLO ? “. |

5. Asignar responsabilidades especificas a cada actividad a desarrollar. “QUIEN LO

HACE? *.

La planeacion permite salvar la brecha que separa del sitio a donde ir .Hace posible
que ocuiran cosas que de lo contrario no hubieran sucedido. Pocas veces se puede
predecir el futuro con exactitud y factores fuera de control pueden interferir con los planes

mejor preparados, sino se planea se deja que los sucesos ocurran por casualidad.



2.2 ORGANIZACION

Es la parte del proceso administrativo que consiste en clasificar e identificar las
actividades requeridas, mediante una estructura intencional en la cual cada quien tiene su
papel a desarrollar.

Con frecuencia se dice que las personas capaces pueden lograr que cualquier
patron organizacional produzca buenos resultados. Incluso algunos afirman que una
organizacion es efectiva en la medida en que obliga al trabajo en equipo, puesto que las
personas saben que tienen que cooperar para cumplir las tareas. Sin embargo, no existe
duda alguna que las personas capaces y aquellas que quieran cooperar, trabajaran juntas
y con mayor eficacia si saben los papeles que tienen que desempefiar en cualquier
operacion en equipo y la forma en que sus papeles se relacionan entre si y esta es la
funcién administrativa de organizar y mantener estos sistemas de papeles.

En ese sentido se piensa en la organizacion como la identificacion y clasificacion de
las actividades requeridas , el agrupamiento de las actividades necesarias para lograr los
objetivos, mediante una estructura bien disefiada de tal manera que aclare quien tiene que

hacer determinadas tareas y quien es el encargado de ciertos resultados.

2.2.1 PAUTAS GENERALES DE ORGANIZACION

Una adecuada organizacioén de la empresa supone lo siguiente :

1. La definicion clara y precisa de metas y objetivos.



2. El establecimiento de la estructura que se tiene actualmente, definiendo quienes dirigen
y quienes son dirigidos y especificando las funciones de cada persona dentro de la
estructura.

3. El disefio de un organigrama de dicha estructura

4. Analizar si la estructura que se tiene es la mas adecuada, teniendo en cuenta que no
haya excesiva concentracién de funciones en algunas personas.

5. Con base al anélisis del punto 4, proceder a plantear una reestructuraciéon si fuese

necesario.

2.3 INTEGRACION DE PERSONAL

La funcion de integracion de personal se define como cubrir y mantener los puestos
en la estructura organizacional. Este objetivo se cumple al identificar los requerimientos de
la fuerza de trabajo, realizar un inventario del personal disponib/e reclutar, seleccionar,
contratar, remunerar y capacitar a los candidatos o titulares del puesto.

Para nadie es desconocido que la diferencia en cualquier parte sea empresa o
institucion son las personas y se afirma que las personas son el activo mas importante, en
este caso el reconocimiento de que la integracion de este recurso es lo que puede
determinar el éxito o fracaso de una empresa.

Es evidente que la integracion debe estar vinculada estrechamente ‘con la

organizacion, es decir con el establecimiento de estructuras intencionales de roles y

puestos.



En esta efapa ademas de tratar de buscar la persona adecuada para el puesto que
se necesita, se busca la forma de como integrar y buscar cualidades , habilidades,
aptitudes de las personas. No dejando nada mas a lo que se pueda hacer con la
maquinaria y equipo que se posea la responsabilidad de optimizacion.

La administracion cientifica admite que la tecnologia es el factor trascendental de la
productividad y planea el trabajo para adaptar el comportamiento humano a la tecnologia.

Entre los muchos elementos sobre productividad y optimizacion, esta el que rechaza
constantemente, la tecnologia como el factor mas impon‘anfe de la productividad, Este
nuevo enfoque es calificado a menudo de “ socio técnico “, porque trata los factores
humanos o sociales de la productividad en la misma igualdad que los tecnolégicos.

Estos dos tipos de factores se interrelacionan de innumerables maneras. La
maxima productividad del sistema socio técnico resulta solo cuando la administracion logra
la optimizacion conjunta. La méaxima optimizacion o productividad no se logra si se optimiza
un sistema a expensas del otro.

En una empresa o institucion, las personas son identificadas, recompensadas y
promovidas no por antigiiedad sino por sus habilidades, su capacidad intelectual y por
resolver problemas, asi como por su capacidad de comprender y mejorar los procesos que
se le han encomendado, ademas de su aplitud y deseo de trabajar en equipo y contribuir al

la consecucion de los objetivos.



2.4 DIRECCION

La funcion administrativa de direccion se define como el proceso de influir sobre
las demas personas para lograr que contribuyan a las metas de la organizacién y del
grupo. La administracion requiere de la creacién y el mantenimiento de un ambiente en el
que las personas trabajen en equipo hacia el logro de objetivos comunes. Su trabajo no
es de manipular a las personas sino en buscar y reconocer lo que los motiva a dar cada
dia mas de sus cualidades y aptitudes personales.

Con frecuencia se piensa que la direccion y el liderazgo son la misma cosa. Aunque
es cierto que los directores mas eficaces casi siempre son lideres eficientes . La direccion
representa mucho mas que simplemente dirigir, que incluye el de realizar una planeacion
cuidadosa, establecer una estructura organizacional que ayude al personal a la
consecucion de los planes y llenar la estructura de la organizacion con personal tan
competente como sea posible . Todas las funciones administrativas sirven poco si los
administradores no saben como dirigir a las personas, ni comprenden los factores
humanos que involucran sus operaciones, en forma tal que se produzcan los resulfados
deseados.

A continuacion se mencionan algunos de los factores que contribuyen al logro de los

mejores resultados en la empresa.

1.- LA MOTIVACION

Es lograr que el personal experimente el sentido de pertenencia en la

empresa. Que ubique el salario como un medio para satisfacer sus necesidades y el



trabajo como la oportunidad de contribuir al bienestar de la comunidad y a la

realizacién de sus potencialidades.

2.- LA COMUNICACION

Se refiere al intercambio permanente de informacién entre el empresario y
sus subalternos. Se exige que la informacion sea clara, precisa y confiable, el
administrador debe propiciar un ambiente de trabajo, basado en una comunicacién

eficaz.

2.5 CONTROL

La funcion administrativa de control es la medicién y correccién del desempefio, con
el fin de asegurar que se cumplan los objetivos de la empresa y los planes disefiados para
alcanzarlos. Aunque la funcion de control se halla en el ultimo lugar de las funciones
administrativas, es una de las mas importantes. Se le considera como la esencia de la
administracion. Es la funcién que da significado y profundidad a las demas funciones. La
importancia del control se basa en el hecho de que la labor del administrador consiste en
lograr resultados.

La finalidad del control es asegurarse que los hechos concuerden con los planes.
Las técnicas y los sistemas de control son basicamente las mismas, con independencia de

lo que se controle y comprende tres etapas



1. Establecer standard
2. Medir el desempefio con estos estandares

3. Corregir las variaciones con respecto a los estandares.

Por definicion los estandares son simples criterios de desemperio, se trata de puntos
seleccionados en todo un programa de planeacion en los que se realizan mediciones del
desempefio para poder ver como van las cosas, de tal forma que no se necesite la
supervision de cada paso en la ejecucion de los planes.

El control, al igual que la funcion de planificacién, se relaciona con la empresa en
general y con el administrador de cada departamento en particular , por ejemplo algunas

de las areas a controlar mas comunes son :

1. Produccién: Se verifica si la empresa ha producidc la cantidad establecida en el
plan de produccion y ventas con las especificaciones de calidad y costos
previstos. verificando :

- Calidad

- Cantidad

- Costos

- Rendimiento de maquinaria

- Desempefio individual del trabajo

2. Administracion del personal: Incluye elementos directamente relacionados con

el recurso humano como:



- Relaciones de trabajo

- Transferencia de trabajo

- Ausentismo

- Administracién de sueldos y salarios

- Seguridad

3. Finanzas: En esta drea se controla el uso de los recursos financieros de la

empresa como !

Gastos de capital
- Flujo de capital

- Liquidez

- Inventarios

- Costos

4. Mercado: Se examina si la empresa ha cumplido con los programas de ventas
establecidos, en el tiempo previsto y con unos costos de promocion y publicidad
acorde a lo planeado

- Volumen de ventas

- Gastos de ventas

- Creditos

- Costos de publicidad

- Desempefio individual del vendedor



CAPITULO 3

LA NECESIDAD DE OPTIMIZACION DE LAS OPERACIONES DEL C.I.T.T.

La necesidad de una optimizacion de operaciones del drea de mecanica del o, ,
especificamente del 4rea de soldadura surge como consecuencia que :

e Cuenta con una infraestructura que no se esta utilizando al maximo

e Cuenta con personal calificado que no se esta aprovechando

e Existe un interés de parte de la administracién del C.I.T.T de que el area de

soldadura sea auto sostenible

Pero atin con todo el mayor deseo no se ha encontrado la aceptacion y el liderazgo
en el area de soldadura que se espera por lo tanto, la unica forma en que las ganancias
de un mejoramiento pueden quedar bien arraigadas a la organizacion es a través del
cambio de los procesos que controlan las operaciones de la organizacion.

El CITT esta en una posicion clave ya que fue creado para dar soporte técnico en
las actividades tecnologicas que las empresas tengan dificultad o requieran desarrollar
otros procesos de fabricacion

Por lo tanto necesita adaptar tecnologias propias, creando alianzas tecnolégicas
con Instituciones educativas, empresas nacionales o extranjeras y disponer de una
adecuada capacidad cientifica - tecnologica para el disefio o adaptacion de procesos y
transferencia de tecnologia, para mantener su competitividad en el tiempo. Esto puede ser

posible mediante un proceso de continua innovacion tecnologica.



La transferencia tecnolégica es un elemento clave para consolidar el desarrollo
futuro del pais en la medida que el Centro de Investigacién y las empresas jueguen roles
protagonicos con la debida direccion. Esto para articular eficientemente la vinculacion entre
las capacidades humanas , de infraestructura y de innovacion del Centro de Investigacion y
la empresa con el fin de desarrollar nuevos negocios tecnolégicos.

Muchos de estos negocios tecnolégicos que se pueden hacer se van generando a
medida que crece el mercado y en donde ya exista alguna tecnologia o conocimiento de
algun proceso de soldadura basico, se requiere de acciones que puedan aumentar en las
empresas la conciencia que se puede hacer con la tecnologias modernas.

Como se ha podido ver en los servicios prestados ( paginas 6 y 7 ) hasta el
momento el CITT en el area de mecanica y especificamente en soldadura, su aporte
principal ha sido la formacién de recurso humano calificado y el desarrollo de una
capacidad local en el campo técnico.

El Centro de Investigacion como institucién vinculada a la ciencia y la tecnologia, no
puede quedarse estatico ante la responsabilidad de participar activamente en los
escenarios actuales y futuros. Esto significa su responsabilidad en las innovaciones
tecnolégicas, metodologicas y conceptuales propias a un desarrollo que responda a las
aspiraciones y necesidades del pais.

Por lo tanto no se puede aislar de su responsabilidad, debiendo recuperar en corto
plazo el terreno perdido a través de politicas y acciones dinamicas orientadas a fortalecer
la capacidad de gestion y de innovacion tecnoldgica.

La actividad cientifica y tecnolégica ha alcanzado en estoé tiempos una gran

importancia ya que sobre ellos descansa el desarrollo actual y futuro de los paises.



El Centro de Investigacion y transferencia de tecnologia puede jugar un papel
protagonico en esta época y llegar a ser no una alternativa mas sino la mejor alternativa,
que pueden tener las empresas salva_doreﬁas en el area de soldadura.

Como se establecié desde un principio que aun con fodo y recursos no se cumple
con las tareas para lo cual fue creado, teniendo un equipo sub-utilizado , que se le va
asignando costos de depreciaciones, sin utilizarlos.

Se esta trabajando , pero en muchos sectores empresariales se desconoce lo que
hace el CITT y por el contrario lo identifican como una competencia dentro del mercado de
metal mecanica y no un centro en el cual las empresas puedan venir a solucionar algtn
problema de soldadura. o solicitar asesoria en este campo.

Por lo anterior urge una reorientacion de las actividades actuales, que vengan a
dirigir y enfocar nuevas alternativas siempre dentro de la linea de investigacion y desarrollo
que tiene su mercado y hay mucho aun por hacer en este campo.

El pais necesita de procesos de produccion que hagan mas rapido la fabricacion de
los productos, y disminuyan los costos de estos ya que no es de nadie desconocido los
pasos agigantados que se han dado ya en una economia de globalizacién y los tratados de
libre comercio, lo cual va poniendo cada vez mas en desveniaja a fabricantes de productos
que utilizan algun proceso de soldadura en su linea de ensamble obsoletos.

Muchas veces se hace la pregunta, ¢ Porque algunos productos fabricados por El
Salvador tienen un precio mas alto que los producidos en otro pais ?  lo cual seria
inconcebible si se analiza que el costo de la mano de obra en otros paises es mucho mas
costosa que lo que en el pais se paga y si a eso se suma el costo del flete por traer otros

productos , cualquiera pensaria en un producto sumamente caro, mas sin embargo



resulta que hasta muebles metélicos se importan y cuando se compite por precio entre
ambos los productos fabricados por empresas salvadorefias resultan mucho mas caros y
hasta peligra el mantenerse en el mercado competitivo, esto de inmediato hace formular la
siguiente pregunta:

¢ Enfonces que pasa ?

Si se analizan los costos de fabricacion de un producto, el costo de este, aun con
mano de obra barata son altos, ya que no se ha considerado varios factores, entre ellos
uno de los mas importantes son los costos de soldadura.

Cualquier producto metalico a menos que sea pegado o remachado necesita utilizar
algun proceso de soldadura para poder hacer alguna estructura.

El C.I.T.T. cuenta con proceso de soldadura no los mas avanzados pero si se puede
decir los mas necesitados por la Industria Salvadorefia para poder hacer mas eficiente sus
uniones y poder minimizar costos de fabricacion, pero resulta que no se ha utilizado a un
100 % de su capacidad, Por lo tanto necesita de nuevos métodos de proponer el servicio,
diferente a como lo ha venido haciendo hasta la fecha y poder asi optimizar sus
operaciones, que lo hagan mas reconocido en el medio como una institucion de desarrollo

y aporte de nuevas tecnologias para las empresas.

3.1 VENTAJAS DE UNA OPTIMIZACION

e Mejor uso de recursos

e Maximizacion de los servicios



e Mejoramiento de calidad
e Aumento de la productividad

e Mejor control de los recursos

La optimizacion de recursos es sinénimo de productivic 1, ¢ ircon
ya existentes obtener el maximo beneficio, sin que se pierda la calidad
Los recursos a optimizar pueden ser: fuerza de trabajo, capital, maquinaria,
m?teriales, energia, tiempo, espacio, efc.
Es de no confundir la optimizacion de recursos con el ahorro de los recursos a tal
grado que recaiga la calidad de los servicios prestados.
\

Es de hacer notar que la tendencia actual que persisten en advertir el costo, la
moderacion y lo que es apropiado ( es decir, para que nunca sea culpable de hacer nada
que sobrepase los limites de lo ordinario ), cualquier cosa mas alla de lo basico puede ser
interpretado equivocadamente como excesivo. Al dejarse influenciar por esa filosofia,
entonces se puede llegar a caer en el riesgo de que todo lo que se haga sera funcional,
ordinario y esencial. Todo lo que se compre sera al precio mas bajo. Todo lo que se haga
sera comun.

Que se quiere decir con todo esto, es de esperar que un Centro de Investigacion y
Transferencia de Tecnologia tenga ciertos equipos, métodos o procesos que las demas
instituciones que prestan sus servicios de capacitacion no lo tengan para poder ser

alternativa tecnologica y mantenga su liderazgo



Hoy en dia ya no basta con tener maquinaria y equipo regular e intentar convertirlo
en oportunidad, ademas de eso hay que tener ideas que vengan a ofrecer alternativas de
negocio.

Es permilido explotar hasta las ultimas consecuencias recursos que en el pasado
fueron el sosten, la vitalidad y el orgullo de la institucion, pe. . cuando estos dejan de ser ya
firmes es necesario abandonar los conceptos comprobados y repetidos.

A Traves de los afios y alrededor del mundo la competencia tanto de productos
como de servicios ha generado peligro para las empresas que no tienen sus fundamentos
fuertemente afirmados, obligando a cambios profundos para hacer frente a estos peligros,
la velocidad y la eficiencia en la que las
empresas han hecho esos cambios les ha dado pautas para quedarse compitiendo con
nuevas oportunidades en el mercado o desaparecer.

Mediante el mejor aprovechamiento de los recursos se pueden explotar mejor las
oportunidades que genera la competencia e ir creciendo.

Que hace una empresa mas productiva que otra ?

Las empresas prosperas son las empresas altamente productivas, NO son las que
tnicamente poseen recursos, sino las que logran emplear o utilizar estos recursos;, muy
pero muy productivamente; debido a la presencia de un alto nivel de adiestramiento y un
alto nivel tecnologico. |

Anteriormente se creia que un pais con muchos recursos naturales y bajo costo de
mano de obra era un pais competitivo. Pero que esta sucediendo hoy en dia es todo lo
contrario los paises con muchos recursos se han quedado nada mas supliendo estos

recursos a otros paises con maquinaria y procesos productivos altamente eficientes.



Entonces se puede decir que : la productividad es sobre todo una actitud mental .
Que busca mejorar todo lo que existe. Esta basada en la conviccion de que uno puede
hacer las cosas mejor cada dia. Ademas requiere de esfuerzos sin fin para adaptar

actividades economicas a condiciones cambiantes, aplicandc nuevas teorias y métodos.

3.2 DIFERENCIA ENTRE OPTIMIZACION Y REDUCCION DE COSTOS

Es de tener claro que el hecho de optimizar el Centro de Investigacion y
Transferencia de Tecnologia en el area de soldadura no implica necesariamente una
disminucién de costos en cuanto a reducir los insumos de esta.

Las dos cosas se superponen ligeramente, pero se diferencia en dos aspectos
fundamentales.

En primer termino, se puede dar una reduccién de costos siempre y cuando no
decaiga la calidad de los servicios prestados. Con frecuencia el objeto de una reduccién de
costos consiste en un ahorro rapido, de corto alcance y la administraciébn se muestra
dispuesta a reducir ya sea la cantidad de folletos, materiales consumibles en cada curso,
efc. para obtener esa economia.

Muchas veces por ese implementar ese ahorro rapido sus consecuencias son mayores ya
que incrementan los costos en ofras areas, esas ofras areas pueden ser la inversion mas
fuerte en cuanto a mercadeo de los cursos después de haber hecho un curso a medias , lo
que va perdiendo credibilidad e inferés de parte de los empresarios. Esto ocurre muchas

veces cuando la administracion no percibe el enforno global



Pero una verdadera gestion de optimizacion difiere de la reduccién de costos en

segundo sentido: por su infegracion en el proceso total de la administracion, esa

integracion incluye :

Los esfuerzos de una optimizacion deben de estar de acueérdo con los objetivos
de la institucién.

Deben relacionarse con metas y politicas de inversion.

Los esfuerzos de optimizacion deben de apuntar a objetivos especlficos, que
sean de importancia para la empresa.

Debe haber una supervision continua

Los programas y actividades que tengan como objeto la productividad deben

basarse en prionidades claramente establecidas.

La medicion de la productividad que es la relacion entre los volumenes producidos

con fos recursos que utiliza la empresa es el primer paso para realizar un diagnostico

sobre la utilizacion eficiente de los recursos productivos. Es importante conocer los

faclores que delerminan la productividad ya que esto penmite incidir en ellos y hacer que

esta se eleve.

La productividad esta condicionada por los medios de produccion y todo tipo de

adelantos fecnoldgico, ademas del mejoramiento de las capacidades y habilidades del

recurso humano. Se debe buscar una combinacién de factores, buscando reducir al

minimo posible los recursos, pero al mismo tiempo lograr la mas alta calidad del servicio.

Los factores mas importantes sor:



e Recurso humano. Es el factor determinante de la productividad, ya que dirige a
todos los demas factores.

¢ La maquinaria y equipo. Se debe tener en cuenta su estado, calidad y correcta
utilizacion.

» La organizacion del trabajo. Es el complemento de la maquinaria, equipo y

trabajadores calificados.

Los niveles de productividad altos se alcanzan si se realiza una adecuada
planeacion y confrol de fodos los factores.

En el caso de estudio se buscara obtener la maxima productividad utilizando :
Adecuadamente los recursos que liene el drea de soldadura y proponiendo en los lugares

necesarnos los insumos adecuados para llegar a utilizar estos al maximo.

3.3  QUE SE VA A OPTIMIZAR EN EL. AREA DE SOLDADURA

Lo que se planea oplimizar es lo siguiente :

3.3.1 LOS RECURSOS MATERIALES:

Para que tenga éxito el proyecto se debe crear una mezcla adecuada de personas

dentro de la organizacion, que puedan apoyar el proyecto y personas fuera de la

organizacion, para hacerios mas eficientes.



No en cualquier Institucion educativa se encueniran los equipos que cuenta el

CITT, por lo tanto es50s y olros recursos son los que se prefenden optimizar.

EQUIPOS CON LOS QUE CUENTA EL C.I.T.T. EN SOLDADURA:
¢ EQUIPOS DE SOLDADURA ELECTRICA
¢ EQUIPOS DE SOLDADURA OXIACETILENICA
¢ EQUIPOS DE SOLDADURA MIG
¢ EQUIPOS DE SOLDADURA TIG

¢ EQUIPOS PARA PRUEBA Y ENSAYO DE MATERIALES

Existen el pais pocas instituciones que cuentan con equipos de soldadura como los
que liene el C.I.T.T para el caso se pueden mencionar las siguientes instituciones que

cuentan con eslos procesos para su enseiianza :

Insfiluto Tecnologico Centro Americano (.T.C.A.)

Cuenta con equipos de soldadura : eléctrica, oxiacetilénica, M.1.G y T.I.G

Instituto Técnico Ricaldone :

Cuenta con equipos de soldadura: eléctrica, oxiacetilénica, M.I.G. y T.1G.

Estas dos instituciones son las que cuentan con equipos y procesos de soldadura

un poco mas especializados y ademdés prestan servicios de capacitacion a las empresa

que se lo solicitan.



3.3.2 LA METODOLOGIA O FORMA DE OPERAR

Se pretendé alcanzar y visualizar mejores enfoques en el ea de sol Ju qt
puedan dar una ventaja competitiva con respecto a otras instituciones que presten los
servicios de capacitacion, asesorias y trabajos en los diferentes procesos de soldadura.

Existe un vacio bastante grande en el pais del conocimiento profunde que se
requiere en el area de soldadura, no confundir el enfoque de soldadura de puertas y
balcones que es lo mas conocido en el pais y para lo cual se diria ya todo esta hecho,
mas sin embargo se puede optimizar algo, cohociendo procesos que hagan las
operaciones corn menor fatiga para el trabajador y una mayor produccién, aumentando
velocidades de fabricacion. La optimizacion de la metodologia implica mejores enfoques
que se pueden dar en los cursos, programas de capacitacién, servicios, etc.

Con esta tesis sobre fa optimizacion de operaciones en el area de soldadura para un
centro de Investigacién y transferencia de tecnologia se enconfraran propuestas en cuanto
ventajas y desveniajas acfuales de los diferentes procesos en el area de soldadura. Lo
cual ayudara a tener un enfoque mas amplio de lo que se puede hacer, en el area de
investigacion.

Haciendo un andlisis de la estrategia a seguir, luego la estructura, posteriormente la
geslion para llegar a obtener la eficiencia y la calidad que se requiere de un centro de

investigacion y transferencia de tecnologia.



3.3.3. LA MEJORA DE LQOS SERVICIOS

El enfoque a seguir es el de satisfaccion a los clientes del CITT. Las tareas intemas
que no contiibuyan a satisfacer las necesidades del cliente deben reducirse al ....nin._.

El personal debe orientarse hacia los requerimientos del cliente, mas que a las
fareas, lo cual implica establecer metas locales y empresariales con respecto a las
necesidades del cliente y no a las de la organizacién. Ello implica una mejor comunicacion
y un servicio soportado (écnicamente.

Solamente en la mejora del servicio se puéde alcanzar resultados incalculables.
Existen muchas inslituciones competitivas en el area de soldadurd, lo que se plantea es
camo mantenerse en esa compelitividad, recordando que todo esta cambiando y la clave
esta en mantenerse atentos a esos cambios de entormno para poder proveer alguna
alternativa mejor luego de haber caminado en la innovacién tecnolégica de las empresas.:

Uno de los problemas principales que se dan actualmente es la de generar
servicios sin un estudio profundo de cuales son las necesidades reales de los clientes. Sin
embargo cada vez va siendo mas necesario el estudiar a profundidad esta situacién de
necesidad que tengan los clientes del CITT en soldadura, estructurando para cada caso en
paiticular seminarios y cursos de capacitacion que salisfagan la necesidad de los clientes.
En este sentido es también béasico el trabajar un poco mas en el area mercadologica.

Actualmente el érea de soldaduia cuenta con una persona que le hace promocion y

que “consigue trabajos “ para realizarlos en el taller.



Esto se puede tomar como una labor pobre de mercadeo ya que ho e$ apoyado por
ningun otro recurso.

y recordando los objetivos del mercadeo :

e incrementar las ventas de los servicios

Aumentar la participacion de los mercados

¢ Lograr un reconocimiento de los clientes

Descubrir necesidades, gustos, preferencias y temores de los consumidores.

Planear y desarrollar servicios que Ssalisfagan necesidades detectadas en el

mercado

En otras palabras falla una estrategia general de mercadeo, que ayude a alcanzar
los objelivos y puedan dar lineamientos para mejorar el enfoque.

Esta estrategia faltante es Ilo que esta haciendo al C.I.T.T una institucion
desconocida.,

Por lo anterior se hace urgente la implementacion de una estrategia de mercadeo,
una estrategia e$ necesaria cuando :

e Cuando los recursos son limitados

¢ Cuando no se sabe el poder y comportamiento de la competencia

e Cuando existe incerlidumbre acerca def control de la iniciativa tecnoldgica

La principal funcion entonces del drea de mercadeo es buscar las necesidades del

cliente, luego desarrollar el produclo que satisfaga esas necesidades y produzca una

utilidad.



No'hay que perder de vista que el érea de mercadeo no busca qu~ el cliente
contribuya al beneficio de la inslitucion para el caso el C.I.T.T. sino que sea un enfoque de
tal manera que el C.I.T.T conlribuya al beneficio de las empresas . Una de las formas en
las cuales se puede bheneficiar a las empresas es siendo diferentes en cuanfo a
proporcionar servicios, capacitaciones distintas.

Como Centro de Investigacion y Transferencia Tecnolégica deberia estar a Ia
vanguardia, desarrollando formas de como solucionar problemas que se tengan en el drea

industrial e identificando nuevas y mejores alternativas.

3.3.4 EL RECURSO HUMANO

Considerando que el {rabajador en la empresa es responsable de transformar los
insumos en produclos, imagenes v servicios; esto lo convierie en un elemento clave para
lograr alcanzar los objetivos de la organizacion, es entonces necesario conocer su actitud
hacia el trabajo.

Con tener los mas modernos equipos no basta. Lo importante es el aspecto social
de los procesos, que es integrar al personal. |

No son los empleados los que causan la mayoria de los errores; ellos muchas veces
son instrumentos indispuestos que operan, varias ocasiones confrolado por un proceso
operativo obsolefo. No son los administradores los que causan el error; su Unico error es
permilir a Jla organizacion que opere con procesos que no han sido ajustados

cuidadosamenle a las necesidades actuales.
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Al tratar de eliminar errores no se debe atacar a la gente. Ellos no son ef problema.
Lo que se debe atacar y reestructurar es el proceso operativo que gobierna y controlan el
proceso de la opegracion.

Puede ser una fraseologia nada mas el decir “ EL ACTIVO PRINT'P™" =7 ""™NA
EMPRESA ES SU GENTE *, Pero su compromiso personal es vital para el éxito de
cualquier empresa, cada uno debe participar en el mejoramiento de los servicios, el recibir

el aprendizaje continuo que lo ayude a crecer y agregar valor a sus servicios.
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CAPITULO 4

PROCESOS DE SOLDADURA CON LOS QUE CUENTA EL. C.LT.T.
El area de soldadura esta equipada con los siguientes sistemas de soldadura :

- Sistema arco manual
- Sistema de soldadura M.1.G.
- Sistema de soldadura T.1.G.
- Sistema oxiacetilénico
- Equipo para prueba y ensayo de materiales

Los que hacen que cuente con procesos que no cualquier institucion en el pals
tenga equipos para realizar e impartir cursos, charlas, seminarios, elc. sobre soldadura.

A continuacion se presenta una descripcion breve de cada proceso, asi como sus

caracteristicas y limitantes. Dichas caracteristicas son en términos generales lo que se

puede hacer con cada proceso

4.1 SISTEMA ARCO MANUAL
4.1.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

E! sistema de soldadura Arco Manual, se define como el proceso en que se unen
dos metales mediante una fusién localizada, producida por un arco eléctrico entre un

electrodo metélico y el metal base que se desea unir.
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Consta de una fuente de pader un transformador que genera la cantidad de calor

necesaria para fundir un electrodo que servira como material de aporte.

4.1.2

4.1.3

CARACTERISTICAS DEL. PROCESO

t

Uso de electrodo dependiendo del material a unir

- Se puede unir cualquier espesor de materiales metéalicos
- Se puede soldar en cualquier posicion

- Excelente para soldar aceros

- El uso de las fuentes de poder determinaran el rango de aplicacion

- Gran versafi/idad

LIMITANTES DEL PROCESO

No es recomendable utilizarlo en espesores menores gue 0.5 mm

Poca calidad en soldadura de materiales no ferrosos

1

Bajo nivel de depositacién

Distorsién considerable en los materiales al usar este proceso
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A continuacion se presenta un esquema de como se lleva a cabo el deposito del
material fundido sobre la pieza a unir, mediante un electrodo que se va fundiendo a medida

que el proceso se realiza.



EL SISTEMA ARCO MANUAL

Electrodo
Nucleo
Revestimiento

Gas protector
Metal fundido

Metal solidificado

Me{al basgz

FUENTE : MANUAL DE SOLDADURA
SISTEMAS Y MATERIALES DE SOLDADURA
INDURA T
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4.2 EL SISTEMA DE SOLDADURA M.LG.

4.2.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

M.I1.G. son siglas que significa soldadura metalica con gas inerte. Este es un
proceso de soldadura por arco eléctrico, en el cual un alambre es automdtica y
continuamente alimentaclo hacia la zona de soldadura, a una velocidad constante y
controlada. El area de soldadura y arco estan debidamentg protegidas, por una atmdsfera
gaseonsa, suministrada externaments, que evita la contaminacion.

El voltaje, amperaje y tipo de gas de proteccion, determinan la manera en la cual se

transfiere el metal desde el alambre-electroclo al bario de soldaduia

4.2.2 CARACTERISTICAS DEL PROCESO :

» Gran velocidad de deposicion

« Alto rendimiento

o Posibi/idad de automatizacion

e Gran versatilidad

e Se requiere poca capacitacion del personal

o Menor tiempo en realizar trabajos

e Se puede disminuir costos notoriamente al compararlo con electrodo

convencional.
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e Es3 posible con este proceso unir piezas niicho mas delgadas que en soldadura

eléctrica.

o Este proceso ha permitido la automatizacion de los procesos de soldadura.

4.2.3 LIMITANTES DEL PROCESO

e Elarco debe ser protegido contra el viento

El equipo de soldadura es menos flexible

*

Poca disponibilidad de alambres para materiales como bronce, hierro fundido,

L 3

cobre, manganeso, elc.

Se requiere un poco mas de mantenimiento de los equipos

L

£l costo de inversion inicial es mayor que la soldadura eléctrica

A continuacion se presenta un esquema de como se llava a cabo el proceso de

soldadura M.I.G. y la forma en la que el alambre y el gas actian sobre el malerial base

para ir formando la union.



EL SISTEMA DE SOLDADURA M. I. G.

— Entiada de gas

Tobera

43— Boquilla de contacto

Electiodo continuo

__—— Gas de protecci. .,

Arco

Gota de
metal fundido

FUENTE : MANUAL DE SOLDADURA
SISTEMAS Y MATERIALES DE SOLDADURA

INDURA
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4.3 SISTEMA DE SOLDADURA T.1G.

4.3.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

La abreviacion T.1.G. significa soldadura metédlica con electrodo de tungsteno
aplicando gas inerte.

La soldadura T.1.G. es un sistema de soldadura al arco con proteccion gaseosa, que
utiliza el intenso calor de un arco eléctrico generaclo entre un electrodo de tungsteno no
consumible y la pieza a soldar, donde puede o no utilizarse material de aporte.

Se utiliza un gas de prolecciéon cuyo objetivo es desplazar el aire, para eliminar, la
posibilidad de cbntaminacién de la soldadura, por el oxigeno y nitrogeno presentes en el
aire. Como gas protector se puede usar argon o helio o una mezcla cle ambos. lLa
caracteristica mas importante que ofrece este sisterna es entregar alta calidad de
soldaduras, en todos los metales incluso en aquellos dificiles de soldar, como también para
soldar metales tle espesores delgados y para depositar cordones de raiz en uniones de
carierfa.

Las soldaduras hechas con sistema T.1.G. son mas fuertes, mas resistentss a la

corrosién y mas ductiles que las hechas con electrados convencionalgs.

4.3.2 CARACTERISTICAS DEL. PROCESO
o No se requiere fundente

o No hay necesidad de limpieza posterior de la pieza
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e No existen salpicaduras ni chispas
e Brinda soldaduras de alta calidad en todas las posiciones sin distorsiones

e El sistema puede ser automatizado.

4.3.3 LIMITANTES DEL PROCESO

Baja velocidad de deposicion

Necesaria cierta capacitacion

Necesita una gran limpieza de las piezas

»

e En materiales ferrosos a menos que se tuberias no justifica su aplicacion.

En materiales gruesos requiere una mayor habilidad para aplicarlo

A continuacién se presenta un esquema de como actia el tungsteno sobre el

material a soldar.



EL SISTEMA DE SOLDADURA T.I.G.

Pistola

B Electrodo de Tungsteno
Gas de Proteccion

Metal fundido Metal de aporte

Metal 'spiidifiéadd :

Metal base

FUENTE : MANUAL DE SOLDADURA
SISTEMAS Y MATERIALES DE SOLDADURA
INDURA
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4.4 SISTEMA DE SOLDADURA OXIACETILENICO

4.4.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

Consiste en una llama dirigida por un soplete , obtenida por medio de la combustién

de Jos gases oxigeno y acetileno . El intenso calor de llama funde la superficie del metal

base para formar una poza fundida.

En este proceso se puede soldar con o sin material de aporte. El material de aporte

se agrega para cubrir biseles y orificios.

4.4.2 CARACTERISTICAS DEL PROCESO

El equipo puede ser portatil

Es muy econdmico

Se puede soldar en cualquier posicién

Muy util para soldar chapas delgadas de acero

4.4.3 LIMITANTES DEL PROCESO

¢ Se recamienda Unicamente para espesores pequefios abgjo de ¥ *

e No se recomienda para materiales como aceros inoxidables
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o La distorsion de los materiales es grande ya que la zona afectada térmicamente
en este proceso es mayor.

» L0s niveles de deposicién son bajos

A continuacién se presenta como es la forma en la cual la combustion de los gases
oxigeno y acetileno acttian sobre el material de aporte para fundirlo, e ir formando el

cordén de soldadura



EL PROCESO OXIACETILENO

Boquilla
del soplete

Metal fundido

s

. Metal solidificado

Metal base

FUENTE : MANUAL DE SOLDADURA
SISTEMAS Y MATERIALES DE SOLDADURA

INDURA
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CAPITULO &

HERRAMIENTAS PARA EL ANALISIS DE OPERACIONES

Como la administracion de operaciones esta relacionada con la forma de
optimizacién de éstas y la identificacién de los procesos aplicados, es necesario para su
analisis, el uso de una herramienta que facilite su comprension, que establezca pasos o
etapas, que proporcione una vision de la situacién, y que facilite la toma de decision
respecto a cambios operacionales. En el drea de Ingenieria es comun la aplicacion de
graficas para realizar el estudio de métodos, que proporcionan la relacion de las
operaciones y un panorama amplio de los procesos. Una de estas gréficas es el Diagrama

de Andlisis de Proceso.

5.1. DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

Es también lfamado Diagrama de Proceso, o Diagrama de Flujo de Praceso porque
muestra una secuencia paso a paso en orden l6gico o cronoldgico.

El Diagrama de Anélisis de Proceso es la “Representacién gréfica de la trayectoria
sequida en la elaboracion de un producto o de un procedimiento deterrninado y en el cual

se seflalan todos los hechos que se llevan a cabo, mediante el uso de los simbolos

correspondientes”.

' Folleto “La_Planeacién”. Reproducido por la Universidad de El Salvador para la cétedra de Teorla
Administrativa |, de la Faculfad de Ciencias Econémicas. Mayo de 1985. Pag. 184.
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La idea de preparar este tipo de gréfica surgio de las ohservaciones realizadas por
Frank Bunker Gilberth en el trabajo realizado por albafiiles para conocer en detalle los
pasos realizados en su trabajo. El uso inicial de esta herramienta fue en la industria, pero
poco a poco ha sido adoptado en ofros campos hasta llegar a constituirc ent [ 3

comtin en el drea administrativa.

5.1.1. IMPORTANCIA DEL DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

El diagrama de anélisis de proceso representa la base para realizar el estudio de

métodos. Su aplicacién puede indicar:

Las posibilidades de eliminar ciertas operaciones o parte de ellas.

Cambiar una operacién por otra

Estudiar la forma Optima del desplazamiento de los materiales e insumos.

| 3

Analizar la forma 6ptima para reducir el esfuerzo humano.

Analizar la manera de incrementar la eficiencia de la organizacion. elfc.

| 3

Su aplicacion es de suma importancia en aquellos lugares donde se realizan
trabajos en forma manual o mecénico, ya que con ello se proporcionara un conocimiento

de las labores que debe realizar el trabajador para cumplir con los ohjetivos que le hayan

sido asignados.
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5.1.2. SIMBOLOGIA UTILIZADA

La Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos, después de afos de
experimentacioén, analizo y modifico la serie de simbolos c 3 origi [
Gilberth, estableciendo los que se aplican en la actualidad. Estos simbolos son de
aceptacion universal; sin embargo, cada empresa de acuerdo a sus necesidades y
caracteristicas, puede establecer su propia simbologia. Los simbolos utilizados en el

Diagrama de Analisis de Proceso son:

SIMBOLOS BASICOS UTILIZADOS EN EL DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

NOMBRE SIMBOLO DESCRIPCION

Existe una operacién cuando hay una modificacién que agrega valor al

Operacién proceso; y que hace avanzar en forma directa al proceso analizado.
Indica el movimiento de los trabajadores, de los materiales o del equipo
Transporte en el desarrollo de una labor, excluyéndose aquellos traslados que
forman parte de una operacién o de una inspeccién.
Demora (No Tiene lugar cuando no es posible ejecutar la siguiente fase u operacién
programada) segun el proceso establecido; y por lo tanto, se hace necesario efectuar
un almacenamiento provisional.
Por medio de ella se efectiia una verficacion, ya sea de calidad o de
Inspeccion cantidad.

Almacenaje (Demora Indica depésito permanente de un objeto, partes, matenales o producto.

programada)

Retrabajo Cualquier paso innecesario y repetido de operacién.

© <olov O

Puede darse el caso de que dos actividades se desarrollen simultaneamente o en el
mismo lugar de trabajo, entonces se dan las operaciones combinadas. La combinacion

mas frecuente es de la inspeccién con la operacion. Para el presente trabajo los simbolos

mas utilizados son la operacién y la inspeccion.
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5.1.3. ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESQO

Los pasos mas importantes a sequir para la elaboracién de un Diagrama de Anélisis
de Proceso son los siguientss:
1. Fifar la actividad objeto de estudio, determinando si se trata de sequir la trayectoria de
tina persona, de un producto, de una forma, o de una situacion.
2. Delimitar dentro de un punto de partida y otro de llegada, la actividad del estudio.
3. Establecer el contenido del diagrama, que debe ser principalmente:
e Encabezado: ldentificacion del proceso (Nombre del proceso)
e Nombre del lugar en que se efectua la operacion.
e El cuerpo del diagrama consta de columnas para simbolos y otra columna donde se
hace una breve descripcién de cada tino de los pasos seguidos.
» Se anota el numero de cada paso siguiendo uyn orden independients para cada

simbolo.
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CAPITULO 6
INVESTIGACION DE CAMPO

En esta etapa se consideran los aspectos necesarnios para realizar una investigacion
que ayude a dar un diagnostico de la problematica existente y poder asi dar
recomendaciones o alfernativas de soluciéri para una mejor optimizacién de los

procedimientos. A continuacion se presenta una estructura de la investigacion de campo

utilizada.

OBJETIVOS DE LA
FORMULACION DEL PROBLEMA INVESTIGACION

METODOLOGIA DE LA
INVESTIGACION e ALCANCES Y LIMITACIONES
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6.1. JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

Dado que uno de los fines primordiales de ia ingemeria industrial es obtener un
mejor aprovechamiento de los recursos con que se cuenta aplicando para ello . .
técnicas de ingenieria, y que los métodos operativos representan una parte importante
para evaluar la eficiencia empresaiial; es necesarno estudiar en forma periddica esa
eficiencia por medio del analisis de los procedimientos, de tal manera que se pueda llegar
a obtener un mayar rendirmiento y aprovechamiento con los recursos disponibles.

El desarrollo que se puede alcanzar en el area Jde soldadura del CITT, esta
relacionado directamente con las operaciones realizadas en el marco de los
procedimientos aplicados, por lo tanto al mejorar estos, seé eslaria contribuyendo a
desarrollar los medios para la ejecucion de los planes operatives anuales y al logro de los
propositas para l0s cuales fue creado.

Ef compromiso que se tiene tanto a nivel institucional, como con el sector productivo
y educativo del pais es bastante grande, y la proyeccion en cuanto a una institucion que
contribuya grandemente al sistema educativo y de vanguardia tecrioligica representa un
compromiso serio para imprimir una transformacion interna que dé un nuevo ritmo de

trabajo y una nueva proyeccion del area de soldadura que vaya en concordancia con los

cambhios del medio.

Los beneficiados con la investigacion seran:
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s La institucion (CITT, en el area de soldadura), al conocer mejor su situacion
actual en cuanto a los procedimientos que aplican, y poder tener la opcion de

corregir tal situacion.

¢ las personas que laboran en el arga de soldadura del C.1.T.T. al conocer la forma
en que son llevados los procedimientos y el papel que tendrian que desemperiar

y su participacion en ellos.

e lLas empresas e instituciones que accesan a los servicios del area de soldadura

del C.I.T.T. al poder mejorar la calidad de estos.

6.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢ Como mejorar los métodos empleados en el desarrolfo de los pracedimientos en el

area de Soldadura del Centro de Investigacion vy Transferencia de Tecnologia (C.I1.T.T.), de

manera taf que se logren los objetivos de acuerdo con el proposito para el cual fue creado?
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6.3 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION DE CARIFPO

6.3.1. OBJETIVO GENERAL

Recopilar informacion que permita evaluar en forma objetiva los procedimientos
aplicados en el desarrollo de las diferentes actividades que realiza ¢l CITT en el drea de

soldadura.

6.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Disenar y aplicar instrumentos para fa recoleccion de informacion que permita

conocer los pracsedimientos empleados actuaimente en la parte administrativa y

operativa del area de soldadura

e Tabular y analizar la informacion recaopilada de tal fornma que permita diagnosticar

debilidades o procesos deficientes para ser mejorados posterorments.
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» Desconfianza y temor de parte de los encuestados para responder con fa verdad, por las

implicaciones que podria significar lo expresado.

6.5 METODOLOGIA DE INVESTIGACION
6.5.1. TECNICAS DE INVESTIGACION UTILIZADAS

Para llevar a cabo la investigacion de campo es necesaria ia recoleccion de datos
que presenten un alto grado de confiabilidad por medio de la aplicacion de técnicas que
proporcionen el medio adecuado al proposito de la investigacion

Las técnicas de investigacion ulilizadas son:

a) ENTREVISTAS

b) OBSERVACION DIRECTA

A) ENTREVISTAS

La técnica de entrevista se utifiza como medic para recopilar informacion en forma
répida y con alto grado de confiabilidad; por ello representa una forma sencilla de obtener
informacion en forma verbal a través de una reunion en donde se sostiene una

conversacion con la persona de quien se pretende obtener la informacion necesaria, con la
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ventaja de que el entrevistado tiene la oportunidad de ampliar sus puntos de vista sobre el
asunto tratado en la entrevisia, de manera que conlribuyan al logro del propdsito de fa
investigacion. Esta forma se uliliza cormo un medio para profundizar en ciertas areas y
temas particulares de interés con el objetivo de ia investigacion, pa.  ello « i~
también de las experiencias particilares de cada entrevistado para dar un mayor sentido
de ubicacion sobre la situacion actual del area de soidadira del C.1.T.T.

Las preguntas de la entrevista se realizaron siguiendo &l orden de acuerds al disefio
de esta (Ver Anexo 2) haciendo referencia del nimero de pregunta.

Las respuestas se presentaron en forma explicativa de acuerda a la pregunta de la

entrevista.

Las caracteristicas del disefio de la entrevista son las siguigntes:

o Las preguntas se dividen e dreas de acuerdo al tipo de procedimientos aplicadas
en el area de soldadura.

o Se presentan preguntas de opcion multiple, abiertas y mi<tas

B) OBSERVACION DIRECTA

Se realizé una observacion directa en el area de soldadura como campo patticular de
interés al proposito de este estudio. Este medio se utilizé como parte complementana a fas
entrevistas realizadas, con la finalidad de reforzar ciertas areas investigadas y tener una

mejor apreciacién de la situacion y formar criterios que ayuden a la evaluacicn de la



situacion actual Para ello se seguira una guia de ohservacion que muestra los topicos de

interes al estudio (Ver Anexo 3), con estrecha vinculacion con la entrevista.

6.5.2. POBLACION OBJETO

La poblacion objeto que representa el universo de la investigacion se encuentra

distribuida asi:

a) Poblacion Interna: Integrada por aquelffas personas involucradas en fas aclividades que
gjecuta el area de soldadura. Esta poblacion esta compuesta por 5 personas (Ver Anexo
4) divididas en:

e Personal operativo:  Foblacion involucrada en el area operativa del Taller de
Soldadura, como personas conocedoras de las operaciongs que se llevan a cabo
en cada proceso. Esta poblacion esta representada por 5 instructores del area. El
instrumento para la recoleccion de datas se aplicd al instructor encargado, por ser
la persona con mayor conocimiento de la situacion.

e Personal de apoyo:  Fersonal de soporte y coordinacion de la parte operativa
del Taller de Soldadura, que estan involucrados en la formulacion de fas polificas
y marco de accion de dicha area. Esta poblacion esta representada por &
personas en toda la estiuctura organizativa de la institucion, de los cuales se
aplicé los instrumentos para la recoleccion de datos a 4 de ellos (Director general,

director técnico, consulior en mercadeo, jefe de taller de mecanica general).
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Basicamente se constituyen como personal administrativo. Para este caso se
obvié el Director de Proyectos, ya que su relacion con el area de soldadura es
minima segun lo manifestd, ademas de conocer muy poco al respecto, en una

intervencién preliminar realizada a la aplicacion de los instrumentos.

b) Poblacion Externa: Formada por la poblacion consumidora de los servicios y que
constituyen el mercado potencial; y para los cuales se plantearon los propdsitos para la
fundacion del area de soldadura del CITT. Esta poblacién se encuentra representada
actualmente por 2 empresas y por 5 universidades (Ver Anexa 4), siendo que por el
momento son las tnicas a quienes se les ha brindado servicio.

e Universidades: Instituciones de educacion superior a las que se ha brindado
algin tipo de servicio, de las cuales se puede obtener informacion valiosa en
cuanto a las procedimientos aplicados para accesar a los servicios del area de
soldacdlura, satisfaccion y expectativas en los servicios brindados. Ef tamafio de
esta poblacién es de & universidades.

o Empresas Productivas: Integrada por 2 empresas prodiictivas, las cuales han

demandado servicios en el area de soldadura.

6.5.3. DETERMINACION DE LA MUESTRA

Ya que la poblacion a investigar se constituye como una poblacion finita, se

aplicaron los instrumentos para la recoleccion de datos a toda ella en el caso de la
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poblacion externa, y a 4 personas para la poblacion interna del C.I.T.T., repreésentativas

por sus cargos.

6.5.4. NECESIDADES DE INFORMACION A RECOLECTAR.

Antes de diseriar los instrumentos para la recolaccién de informacién es necesario
establecer el tipo de informacion que interesa conacer, acorde con el objetivo de la
investigacion. Ya que las técnicas a utilizar seran la entrevista y la observacion directa, se
definen las dreas y puntos de inferés con el objeto de evaluar los puntos criticos, y

deficiencias en los procedimientos aplicados en el érea de soldadura.

La informacion que interesa conocer se ha establecido tomanda en cuenta lo

siguiente:

e Propdsito u objetivo de la investigacion

Ambiente laboral predominante en el area de trabajo.

Areas organizativas del C.I.T.T. relacionadas con el area de soldadura.

Las empresas y universidades que han accesado a los servicios en el area de

soldadura.

La informacion ha sido recolectada en base a los siguientes aspectos:



A) MERCADEO DE LOS SERVICIOS
e Laforma en que son llevados los procesos de mercadeo de los servicios

Integracion de los recursos y los medios utilizados para ello

La estrategia de mercado empleada

El apoya brindado por la institucion

£l seguimiento de los servicios que se brindan.

Estudios de mercado

Afencién a clientes en general

B) PLANIFICACION

Proceso de planificacion para el érea de soldadura y su aplicacion

L 4

Proceso de seguimiento al cumplimiento de metas y objetivos

Participacion del area, en la planificacion institucional

Recursos utilizados para la planificacion

Estructura de la organizacion.

Fuentes y usuarios de informacion

L 4

Acciones correctivas

L 4

C) SISTEMAS DE INFORMACION
o Acceso a informacidn tacnica y avances tecnologicos

¢ Flujo de la informacion hacia y desde el area

61



D) ADMINISTRACION DE PERSONAL
e [ncentivos y prestaciones
e Evaluacion y calificacién del personal

e Capacitacion del personal

L]

Rotacién de personal

Promocién de personal

Trabajo en equipo

E) RELACION DEL AREA DE SOLDADURA CON OTRAS AREAS
e Coordinacién del trabajo

e Flujo de inforrmacion

F) TECNOLOGIA
» Procesos para la seleccion de tecnologia.

Procesos informaticos aplicados (Software, Hardware, comunicacion électrénica)

L]

L]

Proceso de programacion de maquinaria y equipo

Procesos de control

L]

Adquisicion de tecnologia

Procesos para almacenamiento y conservacion de materiales

Proceso para elaboracion de programas de mantenimiento y seguridad Industrial.
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G) EXPERIMENTACION E INVESTIGACION TECNOLOGICA
e Definicion de areas de investigacion
e Procesos de investigacion

e Planificacion y programacién de proyectos

H) PLANEACION ESTRATEGICA DEL AREA

» Proceso para la elaboracion de planes estratégicos del érea (Vision, objetivos, metas)

/) PROCESOS DE TRANSFERENCIA TECNOLOGICA
e Procesos de transferencia tecnoldgica (Canales: Licencias, Convenios, Alianzas
estratégicas, fratados, seminarios, charlas técnicas, desarrollo de personal,

asesorias, publicaciones, y otros)

J) NORMAS APLICADAS EN EL. AREA DE SOLDADURA

e Ultilizacion de normas en las operaciones

6.5.5. DISENO DE LOS INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE

INFORMACION,

Los instrumentos disefiados para la investigacion de campo son: Guia de entrevista

y guia de obhservacion.
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6.5.5.1. DISENO DE LA ENTREVISTA

Las entrevistas han sido disefiadas tomando en cuenta el tipo de in m :ién a
necesitar, de la cual depende basicamente su estructura. Ademas, se ha partido de las
areas o tépicos que interesa conocer para abordar las temas y formular preguntas en tomo

a ello.

Las entrevistas se han disefiado siguiendo el esquema siguiente:

Presentacion del | . .} Agradecimiento por la -] Breve explicacion de la
investigador atencion a la entrevista investigacion y de su
objetivo

0

radecimiento por las - -
Ag respuestas g Formulaciondelas e ...} Aporte del estrevistado
proporcionadas preguntas a la investigacion

En el Anexo 2 se presentan la guias para la entrevistas siguiendo el esquema
anterior, y tomando en cuenta los temas a abordar segun el tipo de informaciéon a

recolectar. Los temas abordados para cada entrevistado varian segun el grado de

conocimiento de éstos.
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6.5.5.2. DISENO DE LA GUIA DE OBSERVACION

Existen dos formas de observacion al emplear esta técnica para la recopilacién de
informacion: Ordinaria, y participativa.

Se denomina observacion ordinaria a aquella en donde “El investigador se
encuentra fuera del grupo que observa, es decir, no participa en los sticesos de la vida del
grupo estudiado™

‘Hay ocasiones en que la observacion puede hacerse dentro del grupo como parte
activa del mismo. En este caso, el investigador se somete a las reglas formales e
informales del grupo social; participa en los distintos actos y manifestaciones de su vida
social, tiene acceso a sitios de reunion exclusivos del nicleo, etc.>. A este tipo de
observacion se le llama observacion participativa.

Para el caso, se emplearé la técnica de observacion directa ordinaria como medio
para reforzar puntos congruentes con la entrevista. Para ello es necesario disefiar una guia
de observacion que daré las pautas de lo que se quiere observar en relaciéon al objetivo de
la investigacion. En el Anexo 3 se presenta el modelo de la guia de abservacion aplicada

para el taller de soldadura.

2 Raul Roja Soriano. “Guia para Realizar Investigaciones Sociales”. Editorial PyV, Mexico. Quinta Edicion.
P~ 127
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CAPITULO 7

TRATAMIENTO DE LA INFORMACION

Una vez recopilada la informacién necesaria en base a entrevistas y observacion
directa, se procede al ordenamiento de esta para su anélisis. El proceso aplicado para el

tratamiento de la informacién ha sido basicamente el siguiente:

A) Clasificacion de la informacion
B) Tabulacion de datos

C) Formulacion de resumen segun clasificacién

A)CLASIFICACION DE LA INFORMACION

La informacion esta clasificada de acuerdo a las guias de la entrevista en 4 areas:

e Empresas y Universidades: clientes que han accesado a los servicios en el area de
soldadura.

e« Mercadeo: Area de la estructura interna del C.I.T.T. que por su importancia en el
mercadeo de los servicios, tiene estrecha relacién en el desarrollo de las actividades dgl
Taller de Soldadura. Para el caso se entrevisté a una persona de esta area (Consultor

en mercadeo).
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s Personal de apoyo o Administracion: Definido como personal de apoyo en la seccién
6.5.2 en la cual se involucran el Director General, Director Técnico, y el Jefe del Taller
de Mecéanica General.

e Personal operativo: Instructores de drea de soldadura. En esta drea se entrevisté al

instructor encargado del drea de soldadura.

B) TABULACION DE DATOS

Los datos son presentados en una matriz que representa cada area clasificada, cuyas
columnas contienen la informacion obtenida de cada persona entrevistada, y las filas
representan las preguntas formuladas. La columna inicial hace referencia al ntimero de
pregunta realizada, de acuerdo al disefio de la enirevista. Al extremo derecho de la matriz
se presenta una columna donde se encuentra un resumen de las respuestas obtenida de
cada pregunta. Este resumen es producto de las respuestas tal y como se obtuvieron de
los entrevistados, y se ha originado por adicion de datos segtin cada respuesta, o sea la
suma de elementos mencionado por e comtin denominador, mas otros particulares
mencionados por los entmvistados.' Se presenta también una clasificacion de las preguntas

de acuerdo a las areas mencionadas en la seccion 6.5.4 de las necesidades de

informacion a recolectar.
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Una de las ventajas de analizar la informacion de esta forma es la vision general que

se tiene en cuanfo a cada pregunta y el sentido de ubicacion que proporciona al

investigador.

A continuacién se presenta la tabulacion de Ila informacién obtenida



ANALISIS DE INFORMACICON RECCOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA A EMPRESAS A LAS QUE SE HA PRESTADC SERVICIOS
EN EL AREA DE SCLDADURA POR EL C.ILT.T.

EMPRESAS
PREGUNTA

INDUSTRIAS
UNISOL 4

EL DORADO
S.A, DE C.V.

RESUMEN

Camo se dio cuenta de la exastencia dei Centro g Se recibid la visita de uma persona del
de investigacion v Transterencia de Tecnologia § C.IT.T., que vino e ofreeer los servicios, v

(CLT.T.?

nos informé de io que hacian.

A través de la empresa. Yo informé mis
necesidades a la empresa, y ellos se
epcargaron de conseguir el servicio. Lo que sé
es que alguien del CILT.T. nos visitd para
offecer los servicios.

Se conoce det C.1T.T. por ia promocion que se
realizo a nivel de estas empresas, mediante una
visita de un consuitor en mercadeo.

[

Que razones lo impulsaron a elegir sl Centro de
iovestigacién y Transterencia de Tecnologia
{C.LT.T.), para suplir sus necesidades en ei area
de soldadura?

Cuando se wisitaron las instalaciones se
vieron las instalaciones y el equipo que
tenian, y se les pidio una cotizacion,

Fue la empresa la que se encargo de eilo.

Se obsarva que una vez que las empresas
vistiaron las instalaciones tomaron la decision de
aceesar a los servicios.

Que tipo de servicio le ha prestado el area de
sofdadura det C1.T.T.?

Cursos de capacitacion en soidadura TIG

Cursos de capacitacion en soidadura TIG

Los cursos de capacitacion impartidos fueron los
de soidadura TIG.

Cuando fue la ultima vez que hizo uso de esos
servicios ?

E} afio pasado dieron an curso de soldadurs
TIG, no recuerdo la fecha exacta.

El afio pasado. El 20 de Mavo de 1996
finalizo et curso.

La tiltima vez que se acceso a los servicios fue 2
mediados del afio 1996.

(V%

Con que frecuencia los utiliza?

No se ha recivido otro curso desde
entonces.

No ha habido ouo desde que se recibié ese
curso.

Después que se impartio capacitacién el afio
pasado, no se ha hecho uso de los servicios del
CIIT

Que medios de commumcacién utiliza para
contactarse con ¢l drea de soldadura del C.1.T.T.

b

Teléfono, fax mas que tode, dirigidos at jefe
de mecamica del C.LT.T.

A través de los insmructores del C.IT.T. que
venian aqui.

Los medios de comunicacion comanmente
wtilizados son el teléfono, fax, y por medio de los
instruetores que impartian la capacitacién en las
empresas, o con el Jete del Taller de Mecimea
del C.LT.T..

Con. que 4rea o con quien se pone en cantacto
para accesar a los servicios ?

Con el encargade del waller de mecénica.

Con el encargado de mecamca general del
C.LTT

La relacion de comumicacion s¢ sostiene con e}
encargade del Taller de Mecanica General.

Cual fue el proceso que siguio para aceesar a los
servicios?

1. Se recibio s visiia de una persona del
CILTT. que pos informé de los
servicios que daban.

2. Se visitaron las mstalaciones

3. Se les pidié una cotizacion para una

1. Se informé de las necesidades que se
tenian en cuanto a capaciacién en
soldadura.

2. Se contactd con el C.LT.T. para cotizar
los servicios.

1. Se recibi6 lz visita de una persone del
C.1.T.T. que informo sobre los servicios.

2. Se visitaron las instalaciones (Engargado de
mmto. de la empresa, Jefe de Taller de
Mecanica, Consultor en Mercadeo, y Jefe de

capacitacion de soldadura TIG 3. Se recibi6 la visita de upa persona del Mecinica del CLT.T.).
4. Senegocio Ia forma de dar el curso y el CITT. 3. Ses itd una cotizacion de los servicios de
precto. 4. Se visitaron las instalaciones capacitacién, al Consultor en Mercadeo.
5. Se dio la capacitacion. 5. Se negocid el servicio 4. Negociacién de precios y la forma de dar el
6. Toma de decision de los servicios. curso.
7. Serecibid capacitacion 5. Tom ledecision de los servicios.
6. Programacion y ejecucion de la
cap:  BCiOn.
Continia ...
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ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA A EMPRESAS A LAS QUE SE HA PRESTADOC SERVICICS
EN EL AREA DE SCLDADURA POR EL C.LT.T.

(Continuacion)
Ne | EMPRESAS INDUSTRIAS EL DORADO RESUMEN
PREGUNTA 3 UNISOLA S,A.DE C. V.
Respondieron rapido con la cotizacion y en | Fue buena, no hay nmguna queja. BuenagSe observa que la principal debilidad del
9 1 Que opinién le merece la forma en que fue¥dar 1a capacnacion, pero hubieron | ensefianza. C.IT.T. manifestada por [as empresas ha sido el ¥

atendida su necesidad ?

problemas en el transporte la primers vez.
Desputis de eso no hubo problema porque
ellos venian a la empresa.

transporte, por le que ha habido molestias. a tal
punto de decidir no continuar con €} servicio. A
carte de elio. el servicio brmdado ha sido bueno,

10 { Que le parece la rapidez con que se dio respuesta§ La  rapwdez en la  couzacon v la | Fue buena. En general, la radidez con que se responde a las
a su necesidad ? capacitacion fue buena. necesidades de estas empresas ha sudo muy
buena. segiir lo manifiestan.
i1 | Los servicios que se brindan actualmente §Si, por la maquinaria y el equipo que | En lo que es soldadurs si. El principal potencial def area es el equipo v las
satisfacen sus expectativas? tienen, pero uenen que mejorar lo del nstalaciones que poseen, pero su debilidad sigue
transpore. signdo el ransporte.
12 | Que tipo de seguimiento se le ha brindado a los § Ninguno, no he habido seguimiento. | Desde que se dio el curso, no ha habido § No hay ningim tipo de seguimiento, a pesar de
servicios que ha accesado? Despues de eso nadie nos ha visitado. ningumno. que 2in hay pecesidedes latemtes en estas §
CINpYesas.
En su opinion cual deberia ser la forma de operar § Deben mejorar los problemas internos que | Ha habido un buen servicio. Aunque el curso § Nuevamente surge la problemiuca el transporte
13 } del C.I.T.T. en e} drea de soldadura con el fin de

meiorar los servicios ?

tienen. Con el wansporte, si no lo pueden
dar. no lo deberian ofrecer.

duro bien poco. Tres dias.

que hay que resolver. A pesar de ello, el servicio
ha sido bueno.
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ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA A UNIVERSIDADES A LAS QUE SE HA PRESTADO
SERVICIOS EN EL AREA DE SOLDADURA POR EL C.LT.T.

Ne UNIVERSIDAD FRANCISCO POLITECNICA TECNOLOGICA ALBERT DON BOSCO RESUMEN
PREGUNTA GAVIDIA DE EL SALVADOR EINSTEIN
Vimeron a offecer el
Como se dio cuenta de § servicio y nos Nos dimos cuenta porque { Porque estamos en el La mayoria de universidades
la existencia de] Cenwo fexplicaron  lo  que | Nos dimos cuenta porque | ellos  ofrecieron el {medio que es la coincide en que se han dado
1 {de imvestigacion y§hacian Nosotros | ellos vimieron a ofrecer el | servicio, por medio de un | educacion. Después hubo | Es parte de la institucién. §ouenta de la  existencia  del
Transferencia de § necesitdbamos un lugar | servicio. asesor de mercadeo. j una promocion de los C.LT.T. por una actividad de
Tecnolegie (C.LT.T.)? fdonde los  alumnos Recibimos una visita | servicios, por parnte del promocin por parte de estos.
realizaran sos précticas, conde nos explicaron lo | C1LT.T.
¥ 10s parectd oportano. que hacia el C.1T.T.
Que rezones o Ames realizdbamos las{1. El eguipo que|l. El upo de servicio
impulsaron a elegir al practicas en el ITCA, manejan €5 rauy que brindan. Las razones que mas llaman la
Centro de iirvestigacion § Nos invitaron a realizar | pero la tecnologia y lo moderno. 2. El equpe v la|Porla relacion que existe § atencion para elegir a} C.LT.T.
2 tv Transferencia def§una visita; vimos las| que nos explicaron en la 2. La tecnologia maquinaria que | con la institucion, v por § sor:
Tecnologia  (C.LT.T.), § instalaciones v &l equipo | visita se veia atractivo. aplicada tarobién es poseen ser parte  de lule El tipo de inswalaciones que
para suplir sus § v nos parecio. Luego fuimos al lugar a modeme. 3. Las  instalaciones. } universidad. pOseen.
necesidades en el area observar las instalaciones | 3. Las instalaciones Son las mejores en el ¢ El equipo utilizado.
de soldadura? v nos parecio adecuado. 14, Se hizo una medio actualmente. +  Los servicies que ofrecen.
observacién. 1
g En las materias de Ing. | Mas que todo en las +  Talieres « Eb 160 % de los
 Industnal, mas que todo | matenias de Ing. e Soldadura por arco|s Conwrol de cahdad entrevistados ha hecho use
i en las materias técnicas. | Industrial como son las | e  Soldadura por arco eléetrico. s  Ensayo de nateriales de servicios en procesos de
Que upo de servicio leje  Soldadura por arco | Tecnologia Industrini I, eléctrico. e Soldadura awogena{e Para ias tecnologias soldadura convenciopal
3 | ha prestado el érea de eléctrico. 0, v O; en lo que es: e Soldadura autogena u Oxiacetilénica. industriales v (Elécirica v oxiacetilénica).
] soldagura del CLT.T.? Ee  Soldadura amogena | ¢  Soldadure por arco u Oxiacetilénica. e Soldadura TIG. MIG mecanica se hacente FEl 40 % ha hecho uso de
v Oxdacetiiénica. eléctrico. o Metodos locales de pracucas basicas de servicios en procesos de
o Soldadura autdgens soldadura. taller. soldadurs especigies (TIG,
u Oxiaceuiénica. MIG)
La ultima vez ha sido en :
el mes de Abril, pero :
Cusndo fue la ultimaj Acmaimenie se esta| Todavia se hace vso de| Todavia se continua | todavia se sigue (1) 80 % de las umversidadesf
4 | vez que hizo uso de esos § haciendo uso de  las j elios. haciendo uso del | utilizando ei servicio. Los | En el ciclo 01 de 1997. W eawevistadas hace use de los
servicios ? mstaiaciones. servicio. estudiantes realizan sus | en el ciclo I k servicios en soldadure
practicas en los talleres. actualmente.
Ing. Indusmal e Ing.
E Mecanice. 3
"5 | Con que frecnencia los k Cada ciclo. Cada cicio. Cada ciclo. Se utilizan cada ciclo{Cada dos ciclos, ¢ seaf Se hace uso de los servicios

utitiza”

3

{Cada semestre)

todos fos ciclos impares.

co  uamenie. (Cada cicie}
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ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA A UNIVERSIDADES A LAS QUE SE HA PRESTADO
SERVICIOS EN EL AREA DE SOLDADURA POR EL C.LT.T.

(Continuacion)
N*{ -~ . UNIVERSIDAD FRANCISCO.. . POLITECNICA TECNOLOGICA ALBERT DON BOSCO RESUMEN
PREGUNTA - - GAVIDIA - DE EL BALVADOR EINSTEIN )
Que medios de Se pass un memorendum
6 | comunicacién  uuliza § Comunmente teléfono y | Los comumes: teléforo v Telefono, v fax | comunicando el mimerof Los medios de comumicacion
para contactarse con el j fax. a veces fax. Teléfono, Fax, VIP. preferentemente. de alumnos y losfcomunmente utilizados son el
area de soldadura del horanios, lo demés se§teléfonoy el fax.
CILTT.? hece informalmente.
Con que area o conf Con el encargado del | Con el jefe de tller de ] Con el departamento de | Con el jefe del talier de { Con €l jefe de taller fLa comumicacion frecuentemente
7 jquien se pope onfarea de  mecdnica | Mecanica General. mercadeo, o con el jefe | mecanica, v ei mnstrucior. | directamente. es con el encargado del taller de
contacto para accesar aj general; a veces con del taller de mecamsca. mecanica
los servicios ? administracién.

1. S¢ recibic una Se recibié la visia 1. El director de lafl. Visma por parte de une
visita del CIT.T. de une persona del | 1. Se recibié la wisita {l. Se solicit6 uma escucla de Ing. persona del C.IT.T.

2. Se programé v CIlLTT. de une personz del cotizacion de los industrial reportz el§2. Se programé v realizé una
realizé una visita a Fuimos a observar CIT.T servicios al jefe de tipo de servicio a visita a les instalaciones.
las instalaciones. las instalaciones y el | 2. Se  efectud  una taller de mecanica requerir al Jefe de (Encargado de la escueia de

3. Se hablé con el equipe que tenian. observacion al lugar del CLT.T. Taller de Mecanica Ing. Industmal de Ia
decano de la Pidieron una Jjunto con el}2. Se realizé una visita del C.IT.T. universidad, Consultor en

Cual fue el proceso que faculiad de temstica de ls encargado del drea e por las instalaciones, { 2. El Jefe de Taller Mercadeo del CLT.T., vy
8 | siguib para acoesar a los ingemietla y le materia Yy se les mecanica, Vv el junto con el programa  horaros Jafe de Taller de Mecanica
servicios? parecio lo visto. entrego. consultor en encargado del Aares junto con el ¢ LTI

4. Se hesbld con la Se programaron ¥ se roercadeo. de mecunica. instructor d=g3. Negociacion de los servicios
administracion  del realizaron las {3. Se  enwegd laj3. S¢ liegd 2 un Soldadura. con la admimstracion del
CILTT pracuceas. temdtica 8 seguir al acuerdo donde se{3. El imstmctor de CLT.T.

5. Seles dio uns guia Ellos bacen entrega jefe de taller de negocié el precio v Soldadura prepara el 4. F3 Jefe de Mecanica del
del contenido de la de una guia de taller mecanicy. otros (material de material didactico n (¢ 7. Presema la temdtica
materiz v lo que cada vez que hav!4. Presemaron una guia apovo,  transporte, utilizar  (Temddca, &  parur.
necesitdbamos. L8 pracuca. v se Trevisd V¥ horarios,  comienido material de apovo,§5. It encargado de  Img.

6. Se realizaron las Los instructores modifico. de las practicas), con guias de trabajo, 1 swial de la Universidad,
précticas. entregan un reporte | 5. Se programaron las el jefe del area de material sraliza, comrige y regresa las

de notas & final. précticas. mecénica. consumnible). ¢ idewahajo.
4. Se realizan las§6. Programacion v realizacion
pracucas. de las practicas.

Continua ...




ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA A UNIVERSIDADES A LAS QUE SE HA PRESTADO
SERVICIOS EN EL AREA DE SOLDADURA POR EL C.L.T.T.

(Continuacidn)
L ~.. UNIVERSIDAD ] - FRANCISCQO - POLITECNICA TECNOLOGICA ALBERT DON BOSCO RESUMEN
PREGUNTA GAVIDIA ‘DE EL SALVADOR EINSTEIN
Existen ciertas

deficiencias en la farma

en que se atienden a los

alumnos.

1. Falta de pedagogia

2. Prepotencia de los
instructores con los

alumnos. El 100% de los emrevistador
3. Calificaciones  un afirman que el servicio brindado
Poco arbitrarias. es bueno.
4. No se han expresado Manifiestan ciertas deficiencias
bien en algunas La rowacién del personal fen
Que opimén le merece § Bastante busna, nenen | Bien, solo que les hace ocasiones de los | Muyv bnema, adecusda afen €l intermedio delfe Metodologia de ia
9 |la forme en que fue§bucnos nstructores, | falta un poco mas de alumnos. nuestros requerimientos. | ciclo, es lo unico malo ensefianza.
atendida su necesidad ? § maquinaria ¥ equipo. pedagogia en las{5. En cuanto al que se dio, lo quefe Logistica en cuanto al
pracucas, talvéz falta de Tansporie & Veces se OCAS10N0 falta de wansporte ofrecido.
experiencia docente. retrase, ono llega. continuidad. e« Calided de! material de
6. las guias de practica apoyo.
las entregan & ltima ¢ Retrasos en la presemacion
hora. A wveces la de cuadros de notas.
practica es el » Reunsos en lz presentacion
Sdbado, y ellos ia de guias de la practica.
envien el viernes,
7. A veces las guias
estan borresas Y no 3
se Jee lo que dice. 3
e Hubo un poco de
lenutud  en la
Que le parece la repidez enwega de cuadros Adecuada,  justa v | Buena v muy eficiente. El 90 % de los entrevistados
10 { con gue se dio respuesta de notas, al { Buena. Fue buena (1 Semana) oportuna. w  Jestan que la rapidez con
a su necesidad ? principio, pero que sz atendié su necesidad fue

parece que esto ya
se he superado.

e EI serviicio es

bueno.

buena.

Continua ...




ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA A UNIVERSIDADES A LAS QUE SE HA PRESTADO
SERVICIOS EN EL AREA DE SOLDADURA POR EL C.L.T.T.

(Continuacién)
N° UNIVERSIDAD FRANCISCO POLITECNICA TECNGLOGICA ALBERT DON BOSCO RESUMEN
PREGUNTA GAVIDIA DE EL SALVADOR EINSTEIN
Los servicios que se S, porque lo que{En cuanio 2 Si, buenos en términos §EI 60 % manifiesta que los
11 { brindan actualmente § Si, aunque quisiéramos | necesitamos no  ¢s | infraestuctura si, en la generales. Para lo que sc § servicios brindados actuaimente,
satisfacen sus § que fueran un poco mas | especializacion entientrega  puntual  de | Si, definiivamente. pecesita  conocer  de § satisfacen sus expectativas, El
expectativas? préacticos. soldadure; nicamente lo | reportes de notas no. soldadura esta bien. 40% restante manifiesta que se¢
basico. Hay capacidad técnica, lo encuentran satisfechos pero con
que hace falz es ciertas deficiencias en el servicio.
drddctica.
e Se he conversado
telefonicamente con ¢ Evaluacion de Jos§Se hmita & Teuniones
Que tipo de seguimiento ellos para plantearle | Se habla por teléfono con alumnos. esporadicas, y mayarmente &
12 | se le ha brindedo @ los aigunos problemas | el encargado del taller de | Se ban realizado | Ellos  presentan un}s Reportes de lo que ff conversaciones telefonicas,
SeTVicios que ha surgidos v han | mecanica cuando surge | reumones para minimizar | informe final del se da. cuando se presentan dificultades.
accesado? respondido. algim problems y s¢ ve | problemas. desarrolio del servicio j»  Avances pare ceda
« Han habido { como se puede corregir. prestado. curso.
reumones con el
rncargado de
mecanice general
e Maver
COMIPENEracion por
parte de sus | ¢ Hace faha
mstruciores.

En su opinidn cual
deberia ser ie forma de
operar det C.LT.T. en el

area de sotdadura con e} f

fin de mejorar ios

servicios ?

e Debe haber alguien
que supemise y vea
los errores que se
COMELEn.

* Buscar formas para
que las maquinas
no esten
IMOPETRALES.
Cuando realizamos
la visma minguna
maquing se estaba
utilizando. y €s una
lasuma que no se
les saque mavor
provecho.

desarrollar  mavor
experiencia docente.
e Deben mejorar ia

puntalidad de ios
SETVICIOS de
mansporte, va Que
elgumas  veces  se

rerasan o NO VIenern.
e Promoclopar  rmas.
Tienen buena
infraestructura v
capacidad  técnics;
necesitan explotaria.

e Deben revisar ¥
mejorar la pane de
logistica

e Supervision en las
pricicas O Servicios
qQue prestan.

Se tuvieron problemas de
ransporte, que
aparentemenie han sido
superados.

Me parece que para los
requerinientos NUESLTOS
estd bien, ve que inciuso
hasta soldaduras
especiales pos dan (TIG
v MIG).

e Mavor disposicion en el
wabajo por parte de low
instructores.

s Hace falta desarroliar mayor
experiencia docente. ‘

» Deben revisar y mejorar lx
parte de jogistica sobre todo
en lo relacionado al servicio
de transporte.

+  Supervisién en las pricucas
O ServICios que Prestan.
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ANALISIS OE INFORMACION RECCLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNO DEL C.1.T.7.
AREA MERCADED

{Continuacidn)
N ENTREVISTADO | ASESORES EN MERCADED 4
! PREGUNTA :
11 Exasten memas de mercadeo 3 cumpir para i afca ce soldadura’ ¢ Mo, Existe una meta zeneral para os servicios dei C. }
12 ¢ Con quien se reporta’ ! Con el director. 1
4 11 j Con gue frecuencia lo nace? + Cada 13 das,
14 1 Con que departamentos del CLLTUL se relaciona i 1. Drreccion tectuca: La reiacionm con este es poco frecuente. v ose Limiia d FeURIONEs espOradicas pard &
j ‘ avaiuar la siuacion general de ia nstitucion.
3 . Direccron admrmsmrauva: La retacion se hace de fonma ndirecta por medio del Director Creneral. cuando
E ! s reauendo <l apovo logistico. especiaimente ¢n i conuzacion de oS Servicivs de anspone para
3 : ‘ clienies que asi io requieren,
3 i '3 Director ueneral: La relacion es direcla proporcionando intormacion sobre postbies clientes ¢ informes ¢
! ! verbules (pocas veces escnlos. se presenta un informa de avames ae ta gesuon cada I35 dias) sobre la
3 . : stuacion de ta gestion de venas v vistas reabizadas.
k : 2 lele de Taller: Exisie una retacion mas ITecuente. sobre 1odo cuando se CONCTCZa Una Jeston de venta. 3
3 . cemumcando supre a resolucion de cliemtes (Fux o rolocoma de la orden de senvicio del chiente. o
! COMUILCHCION €N 1o verbat. o por memorandum | 3
i3 E Qe medio de comumicacion Qiiza con ef ares de soidadura ! | No hav unu relzcion directa con el area de soldadura. La comunicacion se¢ estabiece indirecamente por medio 4
! Lei¢sono 1 dei Jere de ialler de Mecamca. por fos medios stguientes: 3
1 Fan i Verpul f
; i Verbai , 2. Fotocomia de Fax o Not de aprobacion de curso por et chene.
t {riormes i3 Memorandums (Ocasiopaimente:
'[ Memorandum i
i Otros :
i o ] Ha existido mduceron previa a la ventus para promocionar jos servictos en el area | No
i de voldadura? .
4 17 | Como establecen los precios de los seracios que ofrecen? ¢ Los denne ef Jere de! Tatler de Mecamca. k




ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA SR

ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNO DEL C.LT.T.
AREA SOLDADURA - INSTRUCTORES

N° ENTREVISTADO | INSTRUCTOR ;
PREGUNTA !
B) PLANIFICACION i »
1 | Conoce de un plan especifico para el area de soldadura’  § No
F 3 | Existe un plan de capacitacion para el personal del 4rez” | Exste un plan de capacnacion generai para todo el C.1LT.T.. no en [orma especiiica para soldadura.
4 | (Jue areas de capacitacion comprende ese plan? 1 8¢ esta realzando un proceso de capacnacion miemne que comprende: CALY CAM Kecuticadoras. Medieion., vy Maquanas
| herrarmienias.
¢ 5 | (Jue acuvrdades realiza? i Instructoria v Mantenimento €n jorma nterna
& | Como planifica sus acuvidades” | Las actividades planificadas gensratmente son en relacton a servicios de capachiacion. por Jo cusl se hace
: i 1. ~e recibe comunicacion Gei tefe de taller de mecamica de necesidades de capaciacion (copia de tax o now de aprobacion de
‘ : CanaCIiacIon enviada poT jus chienles. generagnente empresas mdusinales v universidades. o en {omma vertal; 3
: 2 deevaluan requenmuemos pars reshizar el semacio 3
b X SN e ve 1 cisponidiiidad de eGuipo en base al numero de parucmanies
3 {4 ¥e nace una distribucion en base lu disponibihidad de equine 3
©3 Ne prepara malerial & UGLZST €1 J0s SCIVIeIos, 3
i i hace tafia algo, se sohciu: ai jeic del ares. 1
! 7 e prevare matenal didactico & utiliza 3
i X Seprograman grupas $1 2s Necesan 4
3 : Se realtze i CEDACIIAcOn E
i uando hace Lalta caupe Para A27 CODCTTUNE & LA SeMVICIo Se 1enamn de mmaediate 10s aue se Lonen
; g
) | Fars reparar cquipks defectuoso se hace: 3
3 "1 seenviz UDA nOla Qv TequeriTuentu de servicio 13 veces en lorma verbal) al Jefe de Eieciriciaad especificando ef upo de necesidud. §
© 2. Fliwele de Flectncidaa enmvia g un istrustlor de las Areas fsasicus pata evaluar is situzeion v revisar el equipo detectuose c
1 i > L1 mswucior sohicita repuesios v malenales 2 Jefe de Elecinaidad cuando son Tequeridos. v este 10s SLIMImsra 2
2 : c 4 Fimstuctor pracede a reparar ¢l equipo danadc. 3
7 | e sosuenen reumones con el jele mmediato para plansar | » 3
{ actnidades’ :‘ ]
% 1 Con que frecuencia se reatizan” " Almeo se reahizaban cada serans. Anora. cead vez que ei iete del wlier de mecanica io requrerc
E | Uue acuvidades pianitican en esas rewmuones” is  Para evaluar necesigades aet arew 1
- : i« Capocitzciones a realizar 4
1 Cy SISTEMAS DE INFORMACION
2 11 1Dec oque forme uene acceso a miormacion tecnica | No EXISle aceeso, aungue s€ na Proveciado asignar a cada mswueior un correo electromco v el uso de INTERNET
] actuatizada v avances iecnologicos? !
4 12 { Que upo de mformacion llega al area, v de donde E Folletos de formacion para mswuctores en soidadura SMAW v GTAW det convemno SENA - DSE. procedenies de Corombia, pero en b
3 proviene’ | forma fregular. ia mavor comunisacion es verdal con el fete de taller. No exsie uzn fino de informacion estabiecido formaimene. 1

Continua ...
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ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNO DEL C.I.T.T.
AREA SOLDADURA - INSTRUCTORES

(Continuacién)
N® ENTREVISTADO INSTRUCTOR
{ PREGUNTA
13 | Que tipo de informacion sale del area v hacia donde va? Repories finales v notas de alumnos v técnicos de capacitactones vy practicas desasrolladas a universidades o empresas.
14 {Como- hace pars transmutir informacién a otros | Se hace en forms verbal a través del jefe de taller, v el se encarga de transmtir la informacion.
departamentos?
15 | Existen manuales de: No, no existen magumo de ellos.
¢ Procedimientos
¢ De puestos
« De funciones
® Reglaments Interno
F) TECNOLOGIA
16 | Que procesos informaticos aplican en el area deJ Hasta el momento no se aplica ninguno.
soldadura?
17 { Exasten planes de: Mantenimiemo: 5] Lo implementan?: NO
Mantenimiento Lo implementan? Seguridad industrial? S1 Lo implementan?: NO
4 Seguridad mdustrial Lo implementan?
18 | Como han disefiado esos planes? MANTENIMIENTO:
Mantenimiento Debido a que no existia mm registro v control compielo de maguinaria y equipo, se proyectd adopiar uno de acuerdo a las necesidades
Seguridad Industrial reales en condiciones de servicio, este plan fue realizado por el Jefe de Taller, de acuerdo al tipo de maquinaria que se posee.
Basicamente se hizo:
1. Serealizé un invenanio de la maquinaria y e} equipo en el area de soldadura
2. Se comprobo sus estado de funcionamienic
3. Serealizé una calendarizacion de las actividades de mantemmiento para el equipe
4. Diseho del plan delimitando: responsabie. cronograma, v actividad a realizar.
SEGURIDAD INDUSTRIAL:
A raiz del servicio de Educacion que se presia & ias universidades en la institucion, v €l ubicarse como taller mdustrial; en una reunion
se provecté cumplir paso a paso con ias exigencias de normas v reglamentos de seguridad. '
15

Como distribuyen ia carga de wabajo para la maquinana v
equipo?

1. Se recibe comunicado del numero de participantes al curso.

2. Se verifica el funcionamiento v estado de i0s EqUIpOS & TeQUETIE.

3. Se communica la disponibilidad inmediata de equipo (Equipo en funcionamiento)

4. Se distribuve ei nimero de ajumnos entre los equipos disponibies (Se asignan comu MAXIMO <
soldadura eléctrica. Hay 6 equipos de soldadure eléctrica)

5. Sihace falta equipo para cubrir la necesidad del servicio. se repara el eauipo dafiade. (e esto se ¢

Tsonas para cada equipo de

rea el iefe de tallen

Coninua ...
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ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNO DEL C.LT.T.
AREA SOLDADURA - INSTRUCTORES

en €] drea de seldadura?

{Continuacidn)
N ENTREVISTADO INSTRUCTOR
PREGUNTA
20 | Tienen méiodos especiales para el almacenamsiento y | No
conservacion de materiales v suministros que asi lo
requieran?
1] PROCESO TRANSFERENCIA DE
TECNOLOGICA
Que medios utilizan para la transferencia tecnoldgiea? Por el momento solo se uene:
Licencias
Charlas técnicas Imternamente:
Canvenios e Charlas técnicas
22 Capacitacion del personal » Seminarios
Alianzas estratégicas ¢ Capacitacion del personal
Asesorias
Tratados Para los servicios brindados: Sclo se ha utilizado
Publicaciones ¢ Capacitaciones
geminﬂn'os e Practicas de taller con alumnos de universidades.
ros
23 | Describe e procedimiento utilizado para la transferencia { A) INTERNAMENTE:
de tecnologia con los medios anteriores?
SEMINARIOS: Se han aplicado inicamente pare la capacitacion del persoral intermno del C.LT.T. siguiendo e! proceso:
1. El director notifice sobre el desarrollo del seminario. solicitando al Jefe de Taller que seleccione v envie a une persona para ello.
La notificacion se hace verbalmente v se le entrega una copia sobre el contenido v natiwaleza del seminario. A veces se estabiece
una comunicacion telefonica.
2. Ellefe de Taller evalia los requisitos del seminario v su naturaleza
3. Evalua al personal disponible.
4. Selecciona una persena ¥ le notifica de la decision.
: 5. Notifica al director de la decisién tomada. Esto se hace verbalmente, o telefonicamente; pocas veces se ie envie una nota formai.
]
CHARLAS TECNICAS: Se imparten ecastonalmente al personal de instractorio en forma interna. en ocasiones especificas. Estas §
charias se desarrolian por gestion del Jefe de Taller casi siempre. Provienen de empresas para promocionar productos. Las charias son
de caracter general para el personal del Taller de Mecéanice v la ternstica varia de acuerdo si le parece al % de Taller y si podria ser
beneficioso para los mstructores. A veces las charias téenicas se desarrollan de manera interns; es decir, emre las diferentes areas de
Mecanica.
DESARROLLO DE PERSONAL:
Se da solamente cuando se va & promover a un empleado.
41 NORMAS APLICADAS AL DESARROLLG DEL
F | TRABAJO
24 | Se wabasa bajo el criterio de utilizacién de aigunas normas

No. Se conocen algunas, pero no se aplican, va qus el trabajo realizado no demmanda de niveles alios de calidad, en cuanto al wrabajo de
soldadure propiamente.




ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNO DEL C.LT.T.
AREA ADMINISTRATIVA

N® ENTREVISTADO JEFE DE TALLER DIRECTOR TECNICO DIRECTOR GENERAL RESUMEN
PREGUNTA : MECANICA GENERAL
t B) PLANIFICACION 3
1 { Existe un plan especifico para el # No No No No
drca de soidadura?
3 | Como se veritica la contrbucién § 1) Se ve el plan de acaién Lo hace cada encargedo de area o | Exasten reuniones con ef jefe de taller § 1)  Se ve ei pian de accion
del area de soidadura para 1a32) Se venfica el cumplimiento v lo | taller. de mecanica para ver como se vand42) Se verifica el cumpiintento v lo
consecucion de objetivos del plan proyectado desarroilando. proyectado
operativo mstitucionai? 3} En base a los resultados 3) Enbasea los resultados obtenidos
obterudos con las actividades con las actividades desarrolladas
desarrolladas se evaltan nuevas se evalian nuevas acclomes &
acclones a fomar. omar.
4 (Como definen las acciones} 1) Se analizan las causas Se planea una reunién para analizar | Se reune a los mvolucrados para§ 1) Se recnen a los involucrados para
correctivas cuando se presentan32) Se proponen soluciones como: las posibles soluciones a  los | formular estrategias a seguir. formufar estrategias,
desviaciones en los pianes? o Actividades emergentes problemas surgidos y se ies da 2) Se analizan las causas
« Corregir probiemas solucidn. 3) Se praponen soluciones como:
e Replanteo de metas e Actividades emergentes
e Elaborar wm plan de ¢ Replanteo de metas.
contingencia e Elaborar un plan de
contingencia
5 | De que manera particips el area

de soldadura en ta planificacion
institucional?

Operativa: Proporcionando  insumos

al
*

Director Técnico, tales camo:
Prieridades del drea

Controles necesarios para maq. y
eq.

Propuesta de  procedimientos
operativos para plasmerio & un
plan de aeccion & desarroliar,
tomando en cuenta la capacidad
instalada actual, ias necesidades de
servicio, rmantenimiento. e,

Operativa: Proporcionando insumos ai
Director Técnico, tales como:

Prioridedes del frea
Controles necesarios para mag. ¥

eq.

Propuesta de  procedimientos
operativos para plasmaric a un plan
de accion a desarrollar, tomando en
cuenta la capecidad instzlada
actual, las necesidades de servicio,
mantenimiento, ete.
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ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNO DEL C.L.T.T.
AREA ADMINISTRATIVA

{Continuacién)

ENTREVISTADO JEFE DE TALLER DIRECTOR TECNICO DIRECTOR GENERAL RESUMEN
PREGUNTA - MECANICA GENERAL
Como definen los recursos a Dehido & que los servicios | Se hace dependiendo de los que{e  Asesorias téenicas y Dehido a que los servicios
utilizar ep cada servicio que dan? §brindados solo han sido  en| mecesits el cliente, o sea de lo que consultorias: No s¢ ha prestado §brindades solo hem sido  en
* Capacitacion capaciiacién, se hace: pide. ninguna. capacitacién, y ma se ha temido
e Asesoria Técnicas ¥ experiencia en otras reas, se hace o

Consuttoria. 1. Se evalia ¢l upo se servicio * Investigacion y desarrollo: No § siguiente:

» Investigacion y desarrollo solicitado, hay 1. Seevalis el servicio solicitado.
 Servicios de soldadura y otros  §2. Cantidad de personas 2. Cantidad de personas

3. Condiciéon o nivel de cada 3. Condicién o nivel de cada
panticipante. participante.

4. Dhsponibilidad de maquinania 4. Disponibilidad de maquinaria
para cubrir €] servicio para cubrir €} servicio

5. Disponibilidad de  material 5. Disponibilidad de  material

1 didactico *de apovo (Folietos, didactico de apovo (Follews,
gulas de trabajo, equipo para guias de trabajo, eguipo para
ensefianza,  preparacion  de ensefianza,  preparacion  de
material consumible) material consurnible)

6. Busqueds de  inforrnacién 6. Busquedz  de informacion
necesaria para  elaborar el necesaria para elaborar el material
maierial de apovo. (Biblioteca de de apovo. (Biblioteca de {a UDB,
la UDB, folletos det C.IT.T, folletos del C.1T.T., mawenal de
material  de  capacitaciones capacitaciones  amteriores Y
anteriofes y simtlares) sin  res)

7. Preparacion de piezas para ia 7. Preparacion de piczas para la
ensefanza (Placas metdlicas, ensefianza (Placas metalicas,
elecirodos, v otros} electrodos, y otros)

8 Adecuamientc de maquiparis v 8 Adecimmicnto de maqunaria ¥

equpo para cada grupe de
trabato (Distribucion de equipo’

eguipo pam cada grupo de Tabajo
(D bucion de equipo}

Como se llego a determinar la
estructura actual de  la]
organizacién en general?

En base 2 los recursos que se poseen,
 tomando en cuenta las limitaciones
existentes ¥ los objetvos principales
del
principio de division del trabajo,
 atendiendo
 individuales para integrar un equipo
E de
i horizontal, & modo de responder
: efectivamente a los problemas.

CLTT. Esto responde al

ias capacidades

trabzio en una eswucmra

Se realizé un andhsis  para
determinar ia forma de como lograr

mayvor integracion del personal de tal
manera que se pudiesen corpumear a

un mismo nivel.

En base a los recursos que se
poseer, tomando en cucnta las
limi ones existemtes y los
obie s principales del C.LT.T..

Se realizé una andlisis para
deterrmnar 1a forma de como jograr
maver imtegracidn del persons! def
tal masnera que se pudiesenf
cOm  ar & un musmo nivel
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ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNO DEL C.LT.T.
AREA ADMINISTRATIVA

{Continuacion)
e ENTREVISTADO JEFE DE TALLER DIRECTOR TECNICO DIRECTOR GENERAL RESUMEN
PREGUNTA MECANICA GENERAL
8 |Exisien manusles de:  Def§ Noexisten No, eunque se esta tabajando en su{No hav, s¢ esti en proceso de §No existen, aunque se esld en proceso
Procedimientos, De Puestos, De formulacion. elaborarios. de elaborarjos.
Funciones. Reglamento Intemo
9 {Que msumos toman en cuenta§ Imtemnos: Internos: internos:
para la planificacion? e Recursos (Magquineria, Equipo, | * Recursos con que se cuentan e Recursos con que se cuenta.
¢ Internos infreestructura) (infraestructura, capacidad del * Procedimientos operativos
o De fuera de la Institucion. ¢ Procedimientos operativos personal, maquinaria v equrpo) » Disponibilidad financiera
¢ Disponibilidad financiera ¢ Dispomibilidad financiera ¢ Materiales y herramientas
» Materiales y herramzentas e Analisis de ia contribucion del s Horarios:
s Horerios C.LT.T. al sector tecnologico dsi e Organizacién admmistanva
» Organizacién administrativa | pais. (Experiencra generada)
(Experniencia generada) o Anélisis de la contribucion del
Externos: Externos:

+ Competencia

s Avance 1iecpologico de
desarrollados

e Realidad dei mercado nacional, ¥
regional.

» Coyvuntura econormica del pais.

paises

¢ Swuacion de la competencia.

C.LT.T. al sector tecnologico.
Externos:
¢ Situacién de la competencia

e Avance tecnologico de paises
desarroliados

» Realidad del mercado nacional, v
regional.

» Cowuntura economica del pais.

10 | Como obgenen esos insumos? a) Con &l personal operativo: 2} Con ¢f personal operativo: 8) Con el personal operalivo:
a) Con el personal operative * Informes técnicos Se les notifica por medio de los jefes »  Informes técnicos
b) Con la parte admimstrativa ¢ Reuniones semansles de cada depto. paru la preparacion de ¢ Reuniones semanaies
¢) Con owra areas ¢ Orden de servicio la mnformacion a utilizar. e QOrden de servicio
d)  De fuera de la instinxcion e Memorandum L« Memorandum. Verbalmente
¢ Verbalmente by Con la parte adminisragve: M Conk  me administrativa
b) Con Ia parte administrativa Se noufica en reuniones, verbalmente. ve  Memorandum
+  Memomndum © por medio de un memorandurl. E e Re mes
¢ Reuniones re  Compras
s Compras c3 Con otras areas: g ¢) Con otras areas
¢) Con otras areas Por medio del jefe de cada depto. he  Por medio del jefe de cada depio.
e Con electricided: requisiciones . . s Co ectricidad: requisiciones de
de servicio. d) De fuera de la institucion: servicio. -
"¢ Con mercadeo.  Reuniones ¢ Teléfono e Con mercadeo: Reuniones
mensuales. * Fax mensuales.
@) De fuera de la mstitucion. e Visitas dyDefv  de la mshtwueion.

+»  Teldfono, Fax. Visias

o Tel 0. Fax. Visitas
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ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNO DEL C.L.T.T.
AREA ADMINISTRATIVA

{Continuacién)

N} ENTREVISTADO JEYE DE TALLER DIRECTOR TECNICO DIRECTOR GENERAL 1 RESUMEN
‘PREGUNTA MECANICA GENERAL
€} SISTEMAS DE

INFORMACION

11 {De que forma tiene acceso af A waveés de capacitaciones internas y | Para el srea de soldadura no hay | No existen especificamente para §No existen especificamente  pam
informacion técnica actushzada v § exterpas, solamente. definida una forma, pare las otras | soldadure, para otras dreas si: § soldadure, para otras dreas si: Intenet.
avances tecnologicos? areas lo hacen por Interpet. Intemnet.

12 | Que tipo de informacion llega al§ Depto. de mercadeo: Depto. de mercageo: Del director téenico hacize el jefe de § Depto. de mercadeo:
drca de soldadure, v de donde}s Requerimientos de servicios de|s Narficacién de serviciosa dar | aller de mecanica. e Requerimientos de servicios de
proviene? clientes. « Sohicitudes puntuales, escritas o  clientes.

e Solicitud de precios en forma
verbal.

Direccton técnica:
o Notificaciones, o solicitudes
¢ Memorindums

Clientes:
¢ Fax o nota de requenmiento de
SeTVicios.

Director general.

e Solicitudes puntuales, a traves del
Jefe de Taller de Mecanica, o
verbalmente.

Direccion técnica

» Sohcitudes puntuales, a través del
Jefe de Taller de Mecanica, o
verbaimente.

verbatmente.
o Notificaciones especificas

« Solicimd de precios en forma
verbal.

Direccion téenica:

» Solicitaciones puntuales, en forma
verbal o escrita.

» Notificaciones especificas

* Memorandums

Chentes:
e Fax o nota de requenimiento de
SETVICIOS.

Director general.

e Solicitudes puntuales, a waves. del g
lefe de Taller de Mecanmics, o
verbelmente.

« Notificacrones

Contimia ...




ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNO DEL C.LT.T.
AREA ADMINISTRATIVA

- {Continuacion)
ye . ENTREVISTADO JEFE DE TALLER DIRECTOR TECNICO DIRECTOR GENERAL RESUMEN
PREGUNTA MECANICA GENERAL
13 | Que tipo de informactdn sale del § Depio. de mercadeo Depto. de mercadeo. Sale hacis el director técnico, cuando § Depto. de mercadeo
érea y hacia donde va? o Precios de capacitaciones * precios se¢ hacen peticiones especificas. Casife Precios de capacitaciones
Direccién técnica: Dirececidn técnica siempre necesidades del drea, o § Direccidn tecnica:
o Informes de actividades realizadas. | » Informes de trabsjo informacién general. » Informes de actividades realizadas.
¢ infarmacién escrita | Direccion geperal s Informacién escrita
(Memorandums, notas, solicitudes, } » Informacién general (Memeorandums, notas, solicitudes,
v otros) o Informes de wabaje y otros)
Clientes: Provectos Clientes:
+ Cotizaciones de servicios o Insumos para formular proyectos. e Cotizaciones de servicios
e Reporte de  desarmrolio  de e Reporte de  desarrollo  de
capacitacionss. capacitaciones.
® Reporte ds moms de practicas. « Reporte de notas de pricucas.
Direccion generat Direccion general
¢ Informacion  puntual  segun + Informacién puntual segun
peticiones hechas por este. peticiones hechas por este.
Provectos o Informes de trahajo
¢ Informacién general del area como Proyectos
msumo para la formulacion de o Informacién general del 4rea como
algiin provecto. insumo pars la formulacion de
algun provecto.
14 {Como hsce para tansmiurfMe pongo en conacto telefénico o | Por medio de los encurgados de cada | ¢ Verbaimente Por medio de los encargados de cada
nformacion a otros § verbalmente con los jefes de otras { Deplo. a wavés de: e Si es elgin procedimiento § Depto. a maves de:
departamentos? areas. A veces se hace de manera | ¢ Memorandum especial por memorandum. ¢ Conversaciones tetefonicas.
formal, por medio de unje Verbaimente ¢ Memorandum
memordndum o una pota. » Requisiciones » Verbatmente
+ Reaquisi aes
15 | Que tipo de procesos estadisuicos b e Informacion general de chientes b o inform:  ngeneral de chiemes
utilizan y en que los apiican? ¢ Récord de trabajos realizados ; « Record ae trabajos realizados
ko Fichas. s e Fichas.
¢ Todo lo anterior es mantenido en e} Todo o 8 ior es mantenido en el
: archivo del drea de Mecanica. 8 archivo det area de Mecanice.
D) ADMON, DE PERSONAL 3
16 | Que acciones se toman para hacer £ 1. Paseos recreativos 2 mnivel| 1. Paseos instirucionales. 1. Reriros espirimales. 1. Retros espirituales.
un ambiente de wabajo agradadie § institucional. 2. Celebraciones religiosas. 2. Celebmciones religiosas 2. Celebraciones religiosas
en el area? £ 2. Celebracion del diz de Maria | 3. Retros espirituaies. 3. Celebracién de cumpleafios 3. Celebrmeion de cumpieafios
3 Auxiliadora. 4. Paseos insttucionales. ¢ 4. Paseo istitucionales.
7 3. Actividades religiosas 4
Continua ...




ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNO DEL C.LT.T.
AREA ADMINISTRATIVA

{Continuacidn)
Ne o+ ENTREVISTABO JEFE DETALLER DIRECTOR TECNICO DIRECTOR GENERAL RESUMEN
PREGUNTA MECANICA GENERAL ,
17 {De que forroa es llevada lafe) De las nuevas contrataciones: Es | Para ello se ha creado el Depto. de | 8) De las nuevas contratacianes: a) De las muevas contrataciones: Es
evaluacion det personal? bésicamente apreciativa, basada | RRILH. quien se encarga de reatizar | Recursos humagos se encargard, ya apreciativa, basada en el
a) De las nuevas contrataciones en e} desempeiio de las personas | la evaluacion del personal. gue se ha creado wna unidad de desempeito de las personas
b) Del personal que actualmente (capacidad demostrada) apoyo para recursos huranos. (capacidad demostrada)
labara b) Del persomal que actualmente b} Del personal que actusimenie
labora: Evaluacion del Depto. de by Del personal que actusimente labora: Evaluacion del Depto. de
RRHH. orientado a la acutad labora: RR.HH. orentado a la actitud
demostrada  hacia el wabajo, En base al desempefio demostrado. demostrada hacia el tmabajo,
responsabilidad, horario, responsabilidad, haranio,
constanca. constancie.
18 | Como establecen las pecesidadesfe Se  analiza e hiswral de{e Enbasea iacapacided demostrada | Depende  como  supan  lasfe  Se anaiiza el historial de servicios
de capacitacion del personal del servicios brindados. » Interés por el trabajo. necesidades brindados y su demanda.
area de soldadura? » Se analiza vy evahia el nivel o s Se ensliza v evatta el pivel o
capacidad de la persona (En base capacidad de la persona (En base
a su nivel académico, seminarios a su aivel académico, seminanos
o cursos de  capacitacion 0 cursos de  capacitacion
recindos, cummeuhum dz la recibidos, curniculum de e
persona, evaluaciones de persons, evelvaciones de personal
personal ) )
* Sec analiza {a actitud demostrada e Se ansliza la actid v el interés
hacia el mabajo. demost:  »hacia e} rabajo.
» Se capacita o se envie & be Se capacita o se envia &
seminartos. Seminarios.
E 19 | Que factores considera Ud. que¥e  Asignacion clara de funciones ¢ Falta de una definicién | Falta de mtegracion ¢ Asignz .clara de funciones
influven para gue exista rotacionge  Ecomomia institucional para el drea. »  Faciores economicos
de personal en el area? s No existe mma definicion clara |  Deficiencias de recurso humano. « Falw de megracion
- insuiucional. « Faclores economicos. s No ex uns definicion clara
o + Diferencie de intereses (No son msutuc 3l para cada area.
g definidos a mivel de empresa o »  Deficien~+as del recurso humane.
mstitucion sin fines de tucro) » Diferar de intereses (No son
definidos & nivel de empresa o
mnstitm sin fines de huerod 1
k20 | Como hacen para promover & sufe  (Gestion de capacitacion En base # la capacidad que be ¢ Gesuo capacitacion
personal? s Gestion de gumento salarial demoswado. Fe  Gestic  aumento selanal
e En ba  : la capacidad que ha
demos
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ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNC DEL C.L.T.T.
AREA ADMINISTRATIVA

{(Continuacién)

N° ENTREVISTADO§ ° JEFE DE TALLER DIRECTOR TECNICO DIRECTOR GENERAL RESUMEN
PREGUNTA ) MECANICA GENERAL

21 | Que medidas, actividades, ofe Reuntones mensuales a nivel | » Reuniones periodicas la disponibilidad a tods hora de§a Reumiones periodicas generales y &
criterios facilitan la integracion y general del C.1.T.T. o Convivencias comunicacion existente. nivel de ares.
¢l trabajo en equipo? ¢ Reuniones semanales a nivel de o Convivencias

area de mecdnica v soldadura.
E) RELACION DEL AREA
DE SOLDADURA  CON
OTRAS AREAS

22 j|Con que otras areas manuene§l. Direccion Técmica 1. Direccion Técnica 1. Eleciricidad 1. Direccion Técrca

relacion el 4rea de soldadura? 2. Depto. de Electricidad 2. Elecwicidad 2. Mercadeo 2. Depto. de Electricided
3. Depto. de Electrénica 3. Electrdnica ¥3. Depto. de Electrénica
4. Depto. de Mercadeo. 4. Depto. de Mercadeo. 4. Depto. de Mercadeo.
F} TECNOLOGIA

23 |Como hacen para scleccionar § Basado en las necesidades del pais v | En base a los avances tecmologicos | Se seleccionan de acuerdo a lajSe seleccionan de acuerdo a s
tecnologla? en la neeesidad de uso de la misma, a | que se vayan produciendo. demanda del medio. demanda del medio.

través de provectos de financiamiento
eXIemnos.

24 {Como hacen paa adquir§No se adquiere con recursos | Por medio de uns pestion de|Se buscan cmes dopantes v sefNo se edquiere con  recursos
tecnologia? financieros propios; dependera de la | provectos. desarrollan provectos. financieros propios; depende de la

disponibilidad de provectos. j pestion de provectos que se haga

25 {Que  procesos  informaticos § Ninguno. Por el momento, ninguno. Ninguno. Ninguno.
aplican en el area de soldadura?

26 {Camo elaboran ios planes def Basado en la milizacion y estado de | Se desarrollan eni cada érea por medio | Es  labor de los jefes  de§ Basado en la utilizacion v estado de la
mantenimiento ¥ segundad § la maquinaria v equipo, existe un plan | de los encargados. departamemno. maquinaria ¥ equipo, existe wn pian
industrial? general que recién se  esta »general  que  recién  se  esi

implementando en el area de implemsntando en £  drea de
: soldadura. b soldadure .

27 {Como distibuven la carga def Enbasea: El jefe de] drea se encarga. Er base a:
wabzjo pamm le magumanie vEe La capacidad de la maquinana v e Lla capacidad de la maquinaria v
equipo? equipo. equipo.

s Disponibilidad de RRIH.H.

+ Disponibilidad financiera
Aotmaimente no hemos confrontado,
Ia utilizacion maxima de maquinaria
v equipo, en razon de estar en fase de
desarrollo e implementacion.

« Disponibilidad de RR.HH.

s  Disponibilidad financiera
Acwalt  2no hemos confrontade, la
wiifizaci  maxums de maquinana v
equipo, en razon de estar en fase de
desarrol  rimplementacion
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ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNO DEL C.1.T.T.
AREA ADMINISTRATIVA

(Continuacion)
ENTREVISTADO JEFE DE TALLER DIRECTOR TECKICO DIRECTOR GENERAL RESUMEN
PREGUNTA MECANICA GENERAL :
28 | Que tipo de controles aplican? a) De personal 2) De personal De personal De personal
a) De personal e Récord de asistencias e Reécord de asistencias +»  Marcacién de tarjeta e Marcacién de tanjeta
b) De operaciones de soldadura ¢ Marcacion de tarjeta conje Resultade de evalusciones §» Récord de asistencia
c) De inventario de materiales y § b) De operaciones dispositivo magnético. realizadas despucs de algin§s Resultado de  evalvaciones
SUmmisiros s Ficha de operaciones SETNINATIO O curso. realizadas después de  aigin
d) De metas vy objetives Seminaric O Curso.
e) De uso de maquinania ¥ De meuas v objetivos: De operaciones
equipo s  Por medio de reunicnes con e} fe Ficha de operaciones
f) Otros jefe de taller. De metas y objetivos:
*  Por medio de reuniones con el jefe
de taller.
29 { Trenen métodos especiales para el § No No
almacenamiento y conservacién
de materizles vy suministos que
as{ lo requieran?
Gy} EXPERIMENTACION E
INVESTIGACION
TECNOLOGICA
31 | Que parametwos wilizan para §El desarrollo exierior v la realidad | » Necesidades de cads ares. o Necesidades de cada édrea.
definir las areas de mvestigacién § nacional (Coyvimeura) ¢ Demanda de servicios producida + Demanda de servicios producida
o proyectos a impiementar? ¢ Actualizacion tecnologica ¢ Actualizacion tecnologica
» Estado de maquinaria y equipo » Estado de maquinaria y 2quipo
¢ Mejorermiento de infraestructura + Mejoramiento de infraestructura
o Funcionanmento instrtucionai ¢ Funciona  nto mstitucional

e Desarralio exterior
» Realidad nacional (Covuntura)

Como se planean los procesos de § No existe planificacion actual. Ne bay No hav
investigacion? ]
H) PLANIFICACION
ESTRATEGICA DEL AREA
35 | Estz definida una planificacion fNo hay No

estratégica del ares de soldadura?
a) De mediano plazo
b) De corto plazo
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ANALISIS DE INFORMACION RECOLECTADA
ENTREVISTA REALIZADA AL PERSONAL INTERNO DEL C.1.T.T.

AREA ADMINISTRATIVA

(Continuacion)
n ENTREVISTADD JEFE DE TALLER DIRECTCR TECNICO DIRECTOR GENERAL RESUMEN
PREGUNTA MECANICA GENERAL
b PROCESO DE
TRANSFERENCIA
TECNOLOGICA
35 | Que medios wilizan pam iafe Convenios (ASD + Convenios » Convenios (ASI)
transferencia tecnologica? -+ Alianzas estratégicas * Alianzas estraiégicas » Alianzas estratégicas
» Licencias * Seminarios Técricos » Semmarios Técaicos « Seminarios Técnicos
» Charlas técnicas e Charlas Técnicas ¢ Charlas Técnicas e Charlas Técnicas
¢ Convenios » Desarollo de Personal o Desarrolio de Personal + Desarrolio de Persanal
* Desarrollo de personal * Asesorias e Asesorias
s Algnzas estalégicas
» Asesorias
o Tratados
e Publicaciones
» Semminarios
o Otros
36 | De que forme se obtienen v sefie Canvenios: (ASI) Acométales, « Convenios: (ASD) Acamétsies,
aplican esos medies? ASlmerales. ASlmetales.
¢ Alianzas cop empresas o Alianzas con empresas
s o Charlas Técmicas ¢ Charias Técnicas
+ o Semninarios Técnicos ¢ Seminanos Técnicos
J) NORMAS APLICADAS EN
SOLBADURA :
37 | 8¢ wabaja bajo el crierio dek Si 'St g
utilizacion de aigunas normas €n
el drea de soldadura”
38 |De gque meners aplican lasf Solo se conocen, pero no se aplican Solo se conocen, pera no se aplican ya
normas de soldadura? ya que el npo de wabajo que se que el de wabajo que se realiza no
realiza no lo exige. fo exipe.
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CAPITULO 8

PRESENTACION DE RESULTADQS DE LA INVESTIGACION

Los resultados son presentados en relacién al instrumento aplicado.

8.1. INFORMACION RECOPILADA POR MEDIO DE OBSERVACION DIRECTA

Se ha obtenido Informacion general de la situacion del Taller de Soldadura en farma
apreciativa. Se realizaron 4 visitas al Taller para reforzar lo observacdlo y verificar detalles.

Los resultados que se obtuvieron son:

A) INFRAESTRUCTURA E INSTALACIONES

e El area definida para soldadura es de 28.72 mts x 15.70 mts.

o El drea de soldadura ha sido construido bajo el sistema de construccion mixto

e El material predominante en paredes es el ladrillo de cemento tipo “Saltex”

e Las instalaciones eléctricas se encuentran distribuidas en paredes y techo.

¢ Las lineas de tensién estan protegidas por canales de conduccioén tanto en paredes
como en techo.

e Fl sistema de agua potable es abundante en el lugar. Se observaron dos dreas: una
donde se ubican los lavamanos al interior del taller y compartiendo espacio con olra

maquinaria (horno para tratamiento térmico), ofra érea donde se encuentra una pila



para el lavado de trapeadores, la cual se encuentra cerca del érea de soldadura
oxiacetilénica.

e E/techo esta construido con lamina.

e Las tuberias que conducen gases de a. __ileno y oxigeno son ¢ cob

e Se tiene identificado las tuberias con colores para cada gas que transporta.

B) DISTRIBUCION DE LA PLANTA
e Se observo la ubicacién de maquinaria totalmente ajena al trabajo de soldadura:

3 homos de tratamiento térmico

i

— 1 taladro radial

!

1 maquina limadora

— 1 maquina talladora de engranajes

— 22 puestos de trabajo para ajuste.

(Ver Anexo 5)
o Eltaller de soldadura posee una oficina administrativa y bodega.
e Las 4reas de trabajo para cada proceso se encuentran delimitadas por lineas de
seguridad marcadas en el piso, por lo que es fécil identificar cada érea.

e [a distribucién de tuberias para soldadura oxiacetilénica se encuentran dispuestas en

forma aérea.
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C) DISENO DE PUESTQS DE TRABAJO

» Se pudo observar la cercania entre puestos de trabajo. En el 4rea de soldadura
oxiacetilénica se observé que los cilindros de los gases se encuentran a una distancia
aproximada de 0.6 mts. del area de trabajo del puesto cercano. Lo mismo sucede
para las dreas de soldadura TIG, y de arco eléctrico, donde los pusstos se
encuentran cerca, con distancias aproximadas entre puestos de 0.8 mts. para ambos
caso0s.

¢ En el 4rea de soldadura TIG, se observé que los cilindros se colocan a la par del
puesto de trabajo.

» Se puede ver el arco eléctrico fuera de la cabina en la cual se esta soldando.

o [os puestos de soldaduras especiales T.1.G y M.1.G no poseen extractores de humo.

e Cada 4rea esta indicada con su respectivo simbolo d& los procesos que Se maneajan.

D) ILUMINACION
» En general se observé iluminacion nalural en el érea, reforzadas con la distribticion
de luminarias bajo el sistema de iluminacion por zonas.

o Se observé una distribucion de puntos de luz de 4 luminarias de tubo con gas al vacio

(Conocidas como “Candelas”)

E) VENTILACION
¢ Fl sistema de ventilacién es natural.

o No se observaron campanas de extraccion de gases en el lugar.



F) MAQUINARIA 'Y EQUIPO

» E/ &rea cuenta con los siquientes equipos y puestos de trabajo :

- 6 Equipo para soldadura eléctrica

- 6 Equipos para soldadura oxiacelilénica
— 2 Equipos para soldadura M.1.G

~ 2 FEquipos para soldadura T.1.G.

- 1 Equipo para corte por plasma

~ 1 Equipo para oxicorte

-~ 1 Taladro
~ 1 Sierra

- 1 Limadora
-~ 1  Esmeril

—~ 2 Hornos para tratamientos térmicos

e Existe maquinaria y equipo no utilizado por desperfectos, las cualss son:

— 1 horno para tratamiento térmico
— 1 méquina limadora

~ 1 maquina talladora de engranajes
- 1 Equipo de soldadura TIG

~ 1 Equipo de soldadura MIG

-~ 1 Equipo para corte por plasma

92



93

G) SEGURIDAD INDUSTRIAL

e Existe una sefializacién de éreas, fuberlas, rotulacidn y numeracion de puestos de
trabajo y avisos de precaucidn.

¢ No se obsenvd ningiin extintor contra incendios.

e Existen dos accesos al drea: Una puerta pequefia para el ingreso de personas, y otra
para materiales (Portén con dimensiones aproximadas de 10 mts. x 7 mts.). No
existen salidas de emergencia en el lugar.

e Se maneja equipo de proteccion para las operaciones de soldadura, que son exigidos
por los instructores del drea (Careta de proteccion, guantes de cuero, delantales y
mangas de cuero)

e Las dreas de transito de personas estan delimitadas en el piso.

» Los desechos sodlidos producto de las operaciones son depositados en dos
contenedores de uso general, uno d¢ metal y ofro de madera. No se observaron
dep6sitos individuales para cada puesto de trabajo para los desechos solidos
(Electrodos, y otros). Los electrodos que se consumen son lanzados al piso.

¢ No se abservé el uso de barriles con arena para el enfriamiento de piezas soldadas.
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8.2, ENTREVISTAS

Partiendo de que el objetivo general del estudio, establece el andlisis de los
procedimientos que actualmente se aplican en el érea de sofdadura, !
‘aplicacién de una herramienta que pueda representar en forma clara estos pracesos y que

pueda facilitar su andlisis pasterior.

Existen ciertas gréficas que muestran el proceso seguidp en la ejecucién de una
tarea que facilitan Nevar a cabo el estudio de métodos, una de estas grdficas es el
Diagrama de Andlisis de Proceso; el cual es aplicado para comprender mejor los
procedimientos encontrados en la investigacion, y ha sido descrito en el Capftulo 5.
Ademés se presenta una hoja anexa a cada proceso (Hoja de descripcién de procesos)

que describe con mayor detalle los pasos seguido.

8.2.1. DIAGRAMAS DE ANALISIS DE PROCESO RESULTANTES DE LAS

ENTREVISTAS.

Una vez establecida la importancia del diagrama de andélisis de proceso (Capitulo §)
y su forma de elaboracién se procede a elaborar las graficas para los procedimientos
aplicados en el taller de soldadura producto de la informacion recopilada y resumida en el

Capitulo 7, agregando ademas una hoja de descripcion de los procesos resultantes.



95

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

PROCESO: FORMA DE ACCESAR A L.OS SERVICIOS BRINDADOS POR EL TALLER DE SOLDADURA
DEL G.LT.T. POR LAS EMPRESAS
PREGUNTAN° 8

- | icios d »

Consultor en mercadeo del CI'I‘]E;U

(D Se recibe la visita de una persona del C.LT.T.
fefe Taller Mecinica del CITT

Enc. de Mmitto. o jefe taller de empresa

" Consultor en mercadeo del CITT
33

Se visitan las instalaciones, y se inspeccionan

Enc. de Mmito. o jefe taller de empresa.

Teléfono, Fax

Cas

(

Contenido del curso -

Se solicita una cotizacion de los servicios
de capacitacion.

)

Negociacion de precios y la forma de dar
¢l curso.

Z/

Toma de decisién del servicia

7\
N\

@ Programacién y ejecucion de la capacitacion.



HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

T

$+10JA PROCESO : AREA: PREGUNTA N°:
FORMA DE ACCESAR A LOS SERVICIOS BRINDADQS POR EL TALLER DE SOLDADURA DEL EMPRESAS 8
de 2 C.LT.7. POR LAS EMPRESAS.
OBJETIVO: Accesar a los servicios def C.I.T.T. an e Area de Soldatiura.
N° RESPONSABJ.ES—T DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
QPERACION
1 Consultor en Mercadec § Visita a clientes. Visita a cfiente
dai C.LT.T.
» Consuiltor en
* Mercadeo def] "
CILTT. ; ; -
- Jofe del Tailer de} ‘ _ Visita a d’;‘é’fﬁam”es
2 Mecsnica def} Visitan las instalaciones. B
C.LT.T.
e Encargado de
Mmtto. ¢ Jefe de
Taifer de la
empresa.
Encargado de Mmtto. © 5
3 Jofe de Taller de lal Solicita cotizacion del servicio Solictacién de colizacion
empresa requerido. 1 de servicios
= Consultor eng
Merzadeo def "
CLTE. 1 . Negovciacién de precios ¥
e Jefe del Taller delNegotcian precios y la forma de contenido del curso # Cotizacion re:  ada
4 Mecanica del} dar ef curso. » Contenido def curse
CILT.T. » Guias de trab
* Encargado de

Mmittc. © Jefe de
Tafler de Ia
empresa.




HOJA PROCESO : AREA: PREGUNTA N° 1
FORMA DE ACCESAR A LOS SERVICIOS BRINDADOS POR EL TALLER DE SOLDADURA DEL EMPRESAS 8
2de2 C.L.T.T. POR LAS EMPRESAS. 2
N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
Encargado de Mmtto. o Cofizacion de servicio
5 Jefe de Taller de layToma decisibn del servicio Apreciacitn de las instafaciones
emprssa. NO Decision Resuftados de la negociacion
def Servicio
i ¥
6 Jefe def Taller defPrograma y  egecwta e Se rech_aga B Pf?gran‘{aaén y
Mecénica del C.LT.T.  §capacitacion. servicio sjecucion de
capacitacion
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOQ

PROCESQ: FORMA DE ACCESAR A L.OS SERVICIOS BRINDADOS POR EL TALLER DE SOLDADURA
DEL C.I.T.T. POR LAS UNIVERSIDADES
PREGUNTA N° 8

F : icios de soldad

Consultor de Mercadeo del CIT;

<D Se recibe la visita de una persona del C1T.T.

Consultor de Mercadeo del CIT:_’L

2 Se programa una visita a las instalaciones,
Consultor de Mercadeo del CITT.

Jefe Taller Mecanica del CITT,
Encarg. Escuela Ing. Industria

e 3) Se visitan las instalaciones y so inspeceionan

Consultor de Mercadeo del CIT T;n
Jefe Taller Mecanica del C1T1
Encarg. Escuela Ing, Industriai

<4 ) Se solicita una cotizacion de los servicios
de capacitacién.

Cotizacion N
Contenido del curso N

\J

Negociacion de precios

Jefe Taller Mechnica del CITT.

Encarg. Escuela Ing. Industria
Giiias de frabajo 3

(

Encarg. Escuela Ing. Industrial
g

Discusién de temdlica a desarrollar,

¥
N

Tona de decision del servicio

=
J

Transporte de alumnos

©

Programacion y ejecucion de précticas.



HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HCJA PROCESO AREA: PREGUNTA N°:
FORMA DE ACCESAR A LOS SERVICIOS BRINDADOS POR EL TALLER DE SOLDADURA BEL UNIVERSIDADES 8
1de 2 CLT.7. POR LAS UNIVERSIDADES,

OBJETIVO: Accesar a los servicios del C.1.7.T. en el Area de Soldadura.

N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARICS

OPERACION
Consuijtor en Mercadeo — -
1 del C.LT.T. Visita a clientes. Visita a ciiente
¢ Consuitor en
Mercadso def v
CILTT Programacion, visita, e
s Jofe del Taller de . - inspecion de instalaciones
2 Mecénica cisi§ Frograman y reafizan una visila el CLTT
CiT.T a las instalaciones, y las N
e Encargado de§ inspeccionan.
Escuwela de Ing
industrial de fa
Universidad.
Encargade de Escuela \
3 de Ingepieﬁg_lndustﬁaf Solicitg cotizacion del servicio Solicitacion de colizacion
y de Ja Unjversidad. requerido. de servicios
- e Consulfor en
Mercadeo def /
CILT.T Negociacién de precios y
s Jefe del Taller delNegocian precios y la forma de contenido de las praciicas o Cotizacién realizadzs
4 Mecénica dstfimpartir las practicas. | . » Contenidod as priciicas
C.LT.T. ;
e Encargacdo de
Escusfa de  ing.
industrial de Iz
Universidad. 3




HOJUA

PROCESQO: AREA: PREGUNTA N°:
FORMA DE ACCESAR A LOS SERVICIOS BRINDADOS POR EL TALLER DE SOLDADURA DEL EMPRESAS 8
2de?2 C.LT.T. POR LAE UNNERSIDADES.
N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
s Consultor en
Mercadeo dsf
CLTT.
5 e Jefe del Taller ds Guias de Trabgjo
Mocénica del§ Discuten ftematica a desarrollar. Contenido de las practicas
CIT.T Discusion de Temdtica 8 Horarios
» Encargado de desarroliar
Escuela de ing.
Inqustrial  de &
Universidad.
Encargade de Escueia Cotizaci6n de servicio
6 de Ing. industrial de {3} Toma decisidn sobre ef servicio Apreciacién de las instafaciones
Universidad NO Decisitn S! Resultados de fa negaciacion
del Servicio
3 /] /
7 L Jefe del TaWer degPrograma y sejecuta a Se rechaza el Pm_g!am_sfcfén y Contratacién de Transoode para
Mecénica del C.LT.T.  § capacitacion. senvicio ch“?’,"’;iﬁ Alumnos de la Universidad.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

PROCESO: PROMOCION DE LOS SERVICIOS QUE BRINDA EL AREA DE SOLDADURA DEL C.I.T.T.
SEGUN EL AREA DE MERCADEO
PREGUNTA N° 1

Consultor de Mercadeo del CIT.T|

Guia Telefanica

14

Referencias Personales

24
<1 Se eligen los posibles clientes al azar
Consultor de Mercadeo del CITT

- =2
Jefes de RRHH, o Jefes de Taller
Teléfono, Fax

Se contacta con los posibles clientes.

\J

Coansultor de Mercadeo del CI_TTaw

< 3} Se programan Yy realizan visilas a los clientes

N

4 } Evaluacion de necesidades de capacitacion de los clientes

©

Hoia de P y

Se hace una presentacian det C.1.T.T.

N
N

Jefe Taller de Mecanica del CLT. %,

Counsultor en Mercadeq del C.l.T.;

Precins

Contenido del curso

Elaboracion de cotizacion de servicios

@&‘L‘é/

Envio personal de colizacién
Fax

/ ¥

6 Envio de colizacion



HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA

1de1

PROCESO :
PROMOCION DE LOS SERVICIOS QUE BRINDA EL AREA DE SOLDADURA DEL C.LT.T.

AREA: PREGUNTA N°:
MERCADEO 1

OBJETIVQ: Promacionar los servicios que brinda el C.I.T.T. en el Area de Soldadura.

Ne RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
1 Consultor en Mercadeol Elige los posibles clientes al Eleccién de clientes Guia Telefénica
del C.IT.T. i azar. Referencias Personales
Teléfono
Consultor en Mercadeo} Contacta a los  posibles Se hace comtacto con Fax
2 del C.IL.T.T. y clientes. clisntes Jefes de RRHH o Jefes de Taller de
las empresas contactadas.
/
3 Consultor en Mercadeo} Programa y realiza visitas a los Programacion y realizacién
del C.L.T.T. clientes. de visitas
4 Consultor en Mercadeol Evalia Jas necesidades de Evaluacion de necesidades
de! C.IT.T. capacitacién de los clientes. de los clientes
Consultor en Aercadeo
5 de/C.ILT.T. Hace una presentacion del Presentacion del CITT Hoja de Presentacion
] CITT.
b
« Consultor en /
8 Mercadso delk Elaboran cofizacién de los Elaboracion de cotizacion Precios
CILTT  SBFVICIOS. ds Pracios Contenido del Curso.
o Jefe del Taller de
Mecdénica del
C.IT.T
; Consultor en Mercadso = Fax
7 del C.LT.T. Envie cotizacion de Jos Snvio de Entrega Personal
servicios a cliente. Cotizacion
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PR™C=en

PROCESO: FORMA DE REALIZAR LOS PLANES DE PROMOCION DE LOS SERVICIOS SEGUN EL
AREA DE MERCADEO
PREGUNTA N° 3

Realizacion de nlanss.d .

Consultor de Mercadeo del CITT

Guia Telefbnica

Referencias Personales

T~V ¥

D Se ubican los posibles clientes al azar

Consultor de Mercadeo del CITT

Jefes de RRHH, o Jefes de Taller

v V¥ ¥

Fax, Teléfono

2 Se contacta con los posibles clientes.

Consulior de Mercadeo del CITT

Se programan en agenda visitas a los clientes



HQOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA PROCESO : AREA: PREGUNTA N°:
FORMA DE REALIZAR LOS PLANES DE PROMOCION DE LOS SERVICIOS BRINDADOS POR EL MERCADEO 3
1de 1 TALLER DE SOLDADURA DEL C.L.T.T.

OBJETIVO: Realizar plan de promocién de los servicios del drea de soldadure del C.L.T.T.

N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
ERACION
— - Guie telefonica
1 Consuftor en Mercadeo} Ubica fos posibles clientes al Ubicacién de clientes Referencias personales o do
det C.IT.T. azar. empresas

Consuttor en \

Mercadeo ael -
2 CAT.T. Contacta con posibles dlientes. COﬂtaCZi::tf)e gosm!es Teléfono, Fax.

Jefe de RRHH O -

Jefes de Taller de

ernpresas o Univers.

/
_ . . Programacion de visitas

3 Consuftor en Mercadeo§ Programa las visitas en agenda

del/ C.LT.T.

Agenda de visitas
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DIAGRAMA DE FLLUJO DE PROCESO
PROCESO: FORMA DE OBTENER APOYO DE LA INSTITUGION PARA * * PROMOCION DE LOS
SERVICIOS SEGUN EL AREA DE MERCADEO
PREGUNTA N° 6

.Earma de obt
Consultor de Mercaded del CITT
E o
@ Se solicita ayuda para 2 promocion
Director del C.I.T.T.
S
Director administrativo del C1.T.T.
S
@ Se evalita posibilidad de proporcionar lo
solicitado
Administrador .

@ Se provee el recurso



HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HQJA

1deq

PROCESO ;
FORMA DE OBTENER APOYO DE LA INSTITUCION PARA LA PROMOCION DE LOS SERVICIOS.

AREA: PREGUNTA N°:
MERCADEQ ]

OBJETIVO: Obteper ayuda institucional, para realizar Ja promocién de los servicios del drea de soldadura.

Ne RESPONSABLES [ DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMQS NECESARIOS
OPERACION :
— Comunicacion Verbal
1 Consultor en Mercadeo} Solicita ayuda para |la Solicitacién de ayuda para informe de actividades
de! CLT.T. promoci6n de fos servicios. Iz oromocion. Nota o memordndum.
o Director general del Evaluacion de posibilidad Reunitén de trabajo
CLT.T Evalian la posibdidad de de proporcionar lo Teléfono.
2 e Direc. Administrativo§ proporciomar Jo soficitado. solicitado Nota o memorandum
def CAT.T. \l
/
3 Direc. Administrativo def} Provee ef recurso.

CLT.T

Suministro dej recurso
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

PROCESO: PLANIFICACION DE LAS ACTIVIDADES A REALIZAR EN EL. AREA DE SOLDADURA DEL
C.LT.T. SEGUN EL INSTRUCTOR
PREGUNTAN®6

Planificacion d ividades del & te soldadura

Jefe Taller Mecanica del CI'TT

v

Instructor del area de soldadura

Nota de aprobacion de servicio

Copia de Fax de aprobacién

Yy V ¥

Comunicacion verbal

D Notificacion de servicio 4 brindar (Capacitacién)
Jefe Taller Mecanica del CITT

vV —~V

Instructor det drea de soldadura

Se evaltian los requerimientos para realizar
el servicio.
Jefe Taller Mecanica del CITT

¥®\V

Instructor del area de soldadura

[

Evaluacién de disponibilidad de equipo en base
Si no hay equipo suficiente para dar cobertura al nimero de participantes.
al servicio se hace el SUB PROCESO “A”
Reparacion equipo dafiado

o A

~VY

D Distribucion de participantes en base a la
disponibiiidad de equipo.
Instructor del 4rea de soldaduora

Material didactico

Contenido del curso

Guias de trabgjo

Preparacion material consumibl

~Y ¥V ¢ vy ¥

5 ) Preparacion de materiales a utilizar,

©
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(©)

<5 Programacion de grupos de trabajo

@ Se realiza la capacitacion.




HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA PROCESO : AREA: PREGUNTA N°:
PLANIFICACION DE LAS ACTIVIDADES A REALIZAR EN EL AREA DE SOLDADURA DEL CLTT. INSTRUCTORES &
1 de 1
OBJETIVO: Planificar Jas actividades del drea de Soldadura del C.{,T.T.
N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
= Nota de aprobacién del servicio por
1 e Jefe ds Taller delNofiica al instructor de Notificacién del ssrvicio el cliente.
Mecénica soidadura del servicio a requernido s Copia ds fax de nota de aprobacién.
brindar. » Comunicacién Verbal.
» Jefe de Taller de . » Nota de aprobacion del servicio por
Mecéanica Evaitan los requerimientos del Evaluacion de ol cliente,
2 » Instructor del Area}cliente para realizar el servicie. requerimientos del cliente- = Copia de fax de nota de aprobacion.
| de Soldadura.
» Jefo de Taller delEvaliian la disponibilidad de mag. y eq S
Mecanica squipo y maquinana en base al disponible?
3 s Instructor del Areaj nirnere de participantes.
de Soldadura. /
Reparsacién equipo dafiadc
» Jefe de Taller deyDistribuyen los participantes en { SUBPROCESC “A")
4 Mecanica base a Ja disponibilidad de
o Instructor del Arealmaquinana y equipo. Distribucion participantes
Oe Soldadura. en base af eq. disponible
e Material didactico
5 L Instructor def Ares dejPrepara los materiales a \V . »  Contenido del curso
Soldadura. utiiizar. Preparacion de materisles s Guias de Trabajo
e utilizar: s preparacion de material cansumible
(Placas m licas, electrodos}
I - ¢ Fquipo de protgcTion.
6 Instructor del Area dejprograma fos gnpos de Programacion de grupos de
Soldadura trabajo. trabajo.
7 Instructor del Area del} Realiza la capacitacion. {

Soidadura

Realizacién de capacitacién
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

SUBPROCESO “A”: REPARACION DE EQUIPO DANADO SEGUN EL INSTRUGTOR
PREGUNTA N° 6

e BRepaIACION de equipo dafiado

Jefe Taller Mecanica del CITT

54

Jefe Taller Electricidad del CITT
S

Requisicién de servicio

<BD Solicitacion de reparacion de equipo

Instructor de Electricidad

=

3.;) Evaluacién de dafios en equipo y posibilidades
de reparacion

Instructor de Electticidad

CJB Reparacion de equipo

Jefe Taller Electricidad del CITT
o

Jefe Taller Mecénica del CITT o

@ Entrega de equipo

Instructor de Electricidad
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HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA SUB - PROCESO: AREA: PREGUNTA N*:
REPARACION DE EQUIPO DANADO INSTRUCTORES 6
1de 1
OBJETIVO: Reparar equipo dafiado para dar cobertura a capacitacionss cuando se requiere.
| 5 ]
N RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION -
: Soficita al Jefe del Taller de PR .
. & Salicitacién de servicio ds .
1 Jefe del Taller de§Electricidad Jos servicios de reparacién de equipo = Solicitud de Servicio
Mecanica del CI1.T.T. reparacion de equipo para el
area de Soldadura. i/
2 Jefe def Taller deyNotifica al Instructor de Notificacién del servicio de » Comunicacién Verbal
Electricided dei C.1.T.T. § Electricidad del servicio reparacién solicitado e Solicitud de servicio
sclicitade. ]
!
3 §instructor de! Area delEvalia dafios en equipos, y Evaluacion de Dafios en
Eiectricidad posibilidades de reparacion. equipos
i
4 instructor del Area de} Repara sl equipo Reparacion de equipo
3 Electricidad
] e instructor del Area
§ ds Elsctricidad E! instructor de electricidad
« Jofe del Taller dejhace enitrega del equipo Entrega de equipo
§ Etectricidad del§ reparado al Jefe del Taller de reparado
CILT.T Electricidad, y este al Jefe de/
e Jefe del Tallsr del Taller de Mecanica.
Mecanica o
CLT.T.

R 0 5 T
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

PROCESO : DISENO DE PLAN DE MANTENIMIENTO SEGUN EL INSTRUCTOR
PREGUNTA N° 18

Disefia de plapes de mantenimiento

Jefe Taller Mecénica del CITT
=

Instructor de Soldadura

©

Instructor de Soldadura

©—

Jefe Taller Mecanica del CITT

&

~_¥ —~_ ¥
&/

5

Cr

Pide inventario de maquinaria y equipo de area

Se realiza inventaria de equipo y maquinaria

Comprobacion de funcionamiento de maq. y eq.

Calendarizacién de actividades de mmtto.

Elaboracidon del Plan de mantenimiento



HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESCS

TR

HQJA PROCESO : AREA: PREGUNTA N°:
DISERC DEL PLAN DE MANTENIMIENTO INSTRUCTORES 18
1de 1
OBJETIVO: Disefiar fos planes de mantenimiento de maquinaria y equipo dsl Area de Soldadura de/ C.I.T.T.
N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
Salicita inventario de — , -
1 Jofe del Taller delmaquinaria y equipo al Solicitacion de inventario de » Comunicacion verbal
Mecénica del C.i.T.T. instructor de soldadura. maquinana y equipo ¢ Requisicicn de Servicio
v
2 instructor del Area defRealiza e inventario de Inventario oe Maquinaria y
Soldadura maguinafia y equipo. Equipo.
v
3 instructor del Ama ded Comprueba el funcionamiento funcgﬁr:ﬁ gf:’;"; del E
Soldadura. de fa maaguinana y equipo. 9 y=q
/
4 Jefe del Taller de§fFrograma  actividades de Calendarizacién de
Mecaénica del C.I.T.T. mantenimiento. actividades de mmtto.
A\l
5 Jefe del Teller de}Disena ef plan de

Mecénice del C.LT.T.

rmantenimiento

Disefio de! Flan de Mmtte.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

PROCESO: DISTRIBUCION DE LA CARGA DE TRABAJO PARA MAQUINARIA Y EQUIRO
EN EL AREA DE SOLDADURA DEL C.L.T.T. SEGUN EL INSTRUGTOR
PREGUNTA N° 19

Dijstribucién de la carga de trabajo para mag..x.¢(..
Jefe Taller Mecanica del CITT

¥

Instructor del area de soldadura

Nota de aprobacion de servicio

Copia de Fax de aprobacion

1 Notificacion del niumero de participgntes para
la capacitacion.

O¥}’%’

Instructor del area de soldadura

2\ Verificacién de fincionamiento y estado del

o A .
equipo.
Jefe Taller Mecanica del CITT
S
Instructor del drea de soldadura
-
( 3 Se comunica disponibilidad inmediata de
equipo.
4 Distribucién de participantes en base a la

disponibilidad de equipo.



-

HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESQOS

HOJA PROCESO : AREA: PREGUNTA N°:
DISTRIBUCION DE LA CARGA DE TRABAJC PARA MAQUINARIA Y EQUIPO, INSTRUCTORES 19
1de 1
ETIVC: Distribuir Ja carga de trabaje en maquinana y squipo del Areg de Soldadura del C.I.T.T.
a° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
ERACION
7 Jefe 'des’ Talier de Noﬁﬁqa del némero_ 't?e Notificacién del namero » Copia Qe fax d's' la nota ds
Mecanica def C.I.T.T. participantes en fa capacitacion particip. en capacitacion aprobacién dsl servicic
al instructor de soldadura. e Nota de aprobacién del servicio por
el cliente
A i «  Comunicacion verbal.
2 instructor def Area del Verifica el funcionamisnto de Verificacion funcionamiento
Electricidad magquinaria y equipo. de maquinaria y equipo
\2/
3 Instructor del Area de} Comunica disponibilidad Se comunica disponibilidad
. . inmediata
Soldadura. inmediata.
« Jefe del Taller de /
Mecanica del§ Distribuyen pariicipantes en Distribucion de
4 C.LT.T base & lz disponibilidad def participantes

» [nstructor del Area

de Soldadura.

; eqUIpO.

[
W
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

PROGESQ: TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA POR SEMINARIOS EXTERNOS AL CITT
SEGUN EL INSTRUCTOR
PREGUNTA N° 23
Transt i1 de T logi Seminar

Director General

Jefe Taller Mecanica del CITT

Contenido y Naturaleza Seminatio

Camunicacion verbal

-S4

Conversacion Telefonica

3'1

@ Notificacion del desarrollo del seminario

Jefe Taller Mecanica del CITT _
=

Contenido y Naturaleza Seminari;

1 Verificacidn de requisitos del seminario

Jefe Taller Mecanica del CI'TT

B

9 Evaluacion del personal disponible
Jefe Taller Mecanica del CITT

i
Instructor de Soldadura

=

@ Seleccion y notificacion a persona elegida
Jefe Taller Mecanica del CITT

Director General

e

Comunicacion Verbal o Telefonica
BN

@ Notificacion al direcior




HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA PROCESO : AREA: PREGUNTA N°:
TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA POR MEDIO DE SEMINARIOS EXTERNOS AL C.LT.T. INSTRUCTCORES 23
1de1
JBJETIVQ: Realizar transferencia tecnolégica por medioc de seminarios fuera de fa institucitn.
Ne RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
- . — ¢ Comunicacion verbal
1 Director General del§ Notifica de seminario a realizar Notificacion de seminarno a o Conversacion telefénica
C.LT.T. al Jefe de Taller de Mecanica. realizar e Nota
e [nformacién sobre el contenido y
\ naturalsza del seminario
K
2 Jefe def Tafler de§Verfica los requisitos def Vernificacién de requisitos » Informacién sobre el contenido y
tMecanica del C.I.T.T. seminario. del seminario naturaleza de! seminafo
3 Jefe del Taller delEvaita el personal disponible. Evaluacién def personal
: Mecanica def C.I.T.T. & 3 disponible
i z ;
4 Jefe del Taller de§Sekecciona y notifica a iaf Seleccion v Notificacion a » Comunicacion Verbal
B Recanica del C.1.T.T. persona elegida para asistir alf persona elegida
seminaric.
/
Jefe del Taller de§ Notifica al Director General do Notificacion de fa decision »»  Cormunicacion Verbal.
5 Mscénica del C.1.7.7.  }/a decision tomada. : tomada. e Conversa n Telefénica.
E * :
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

PROCESO:
VERIFICACION DE LA CONTRIBUCION DEL AREA DE SOLDADURA PARA LA CONSECUCION DE
OBJETIVOS DEL PLAN OPERATIVO INSTITUCIONAL SEGUN EL AREA ADMINISTRATIVA
PREGUNTA N° 3

Verificacion de contribucién del 4rea de soldadura a la
consecucion de objetivos del plan operativo institucipnal

Jefe Taller Mecanica del CITT

i
Plan de accion

2

@ Se verifica el plan de accion

Jefe Taller Mecénica del CITT -

Instructor del érea de soldadura
=

2) Verificacion de resultados

(%) Comparacion entre el cumplimiento y lo
proyectado.

Jefe Taller Mecanica del CITT
:9..4

(D Evaluacion de medidas correctivas

@ Aplicacion de acciones tomadas



HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA PROCESO : AREA: § PREGUNTA N®:
VERIFICACION DE LA CONTRIBUCION DEL AREA DE SOLDADURA PARA LA CONSECUCION DE § ADMINISTRACION 3
fde17 OBJETIVOS DEL PLAN OPERATR/O INSTITUCIONAL.
OBJETIVO: Venficar en que medida contribuye e/ area de Soldadura a la consecucién de los objetivos del plan operativo institucional.
Ne RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
1 Jefe del Taller defVerfica el plan de accién Verificacién del plan de e Pian operativo anual del C.1.T.T.
Mecénica del C1T.T. institucional accion institucional
o Jefe del Taller de i
2 Mecanica del Veriiicacion de resultados
CILTT Verifican los resultados de fas del Area
e Instructor del Areal actividades realizadas.
de Soldadura del
CITT
v . -
3 Jefe ) _del Taller de§ Comparz lo prqyectado en el Comparacién entre o Plan operativo anual dol CAT.T.
Mecanica def C.L.T.T. plan de accién con oS proyectado y resuitados
resuffadas del Area.
i
4 Jefe dael Taller degEvalua fas medidas comrectivas Evaluacién de medidas
Mecanica del C.i.T.T. L a fomas. correctivas
Jefe del Taller debAplica jas medidas comrectivas M A—
5 Mecanica oel C.I.T.T.  §tomadas. Aplicacion de medidas

carrectivas tormadas
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

PROCESO: DEFINICION DE ACCIONES CORRECTIVAS EN LAS DESVIACIONES DE L.OS PLANES DEL
AREA DE SOLDADURA SEGUN EL. AREA ADMINISTRATIVA
PREGUNTAN° 4

Definicion de acciones correctivas ante desviaciones

Jefe Taller Meecanica et CITT ..

Instructores de Soldadura

Plan de accion institucional

P Andlisis de causas
Jefe Taller Mecénica del CITT

Instructores de Soldadura

TNV ¥

Actividades emergentes

Y ¥ ¥

Replanteo de objetivos y mcta%‘w

@ Elaboracion de propuestas

Plan de contingencia




HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA

Tde?

DEFRINICION DE ACCIONES CORRECTIVAS EN LOS PLANES DEL AREA DE SOLDADURA.

PROCESOQ :

AREA:
ADMINISTRACION

PREGUNTA N°;
4

OBJETIVO: Definir acciones comrectivas cuando se presentan desviaciones de los resultados del Area de Soldadura en ef marco def plan operativo institucional.

N° i  RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJC INSUBSOS NECESARICS
OPERACION §

Jefe del Taller de

1 Mecénica detk Analizan las causas de las Analisis de caussas de las # Plan operativo del C.L.T.T.
C.LT.T. desviaciones. deswviaciones » Resultados de acfividades del Area.
Instructor del Area

. de Soldadura.

Jefe del Taller de ,
Mecanica def§ Fermulan y efaboran e ~ replanteo de Objetivos

2 CLTT propuestas. 1 Formuiacién y elaboracion Actividades Emergentes
Instructor del Area 1 96 propuesias Plande C fingencia

de Soldadura.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

PROCESO: FORMA DE PARTICIPAGION DEL AREA DE SOLDADURA EN LA PLANIFICAGION
OPERATIVA INSTITUCIONAL SEGUN EL AREA ADMINISTRATIVA
PREGUNTAN® 5

Participacion en planificacion operativa institucional

Jefe Taller Mecanica del CITT

=
Recursos disponibles

@ Establecimiento de prioridades del drea

Jefe Taller Mecanica del CITT

v

Inventario de maquinaria y equipo
=

Servicios brindados por ¢l area

EW
(D Establecimiento de controles para maq. y eq.
Jefe Taller Mecanica del CITT T
=

Capacidad instalada

Necesidades de servicios

¥

Mantenimiento

]

(3 ) Definicion de procedimientos del drea

( D Integracion de procedimientos al plan general



HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HGJA PROCESO : AREA: PREGUNTA N°:
FORMA DE PARTICIPACION DEL AREA DE SOLDADURA EN LA PLANIFICACION OPERATIVA ADMINISTRACION 5
1de? INSTITUCIONAL.
OBJETIVO: Contribuir a Ia formulacion del plen operativo institucional.
N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
1 Jefe del Taller do}Establece prioridades def Area Establecimiento de » Recursos disponibles
Mecénica dei C.I1.T.T. de Sofdadurs. prioridades del Area Necesidades fisicas del Area
Debilidades dei Area.
s Jefe del Taller de i
Mecénica del Estabfecimiento de
2 CLTT Establecen controles para cantroles para maq. y eq. o Histonial de servicios brindados
o [nstructor del Area}maquinaria y equipo.
.  de Sofdadura def
CLT.T
;» Jefe def Taller del g
Mecanica def Definicién det Necesidades de servicios
3 CLTT. Definenn  procedimientos del procedimientos dsl Area Capacidac 1staiada
» Instructor del AreagArea de Soldadura. Mantenimiente
de Soldsdura del}
C.LT.T.
4 fDr’rector Teécnico Integra los procedimientas al Integracién procedimientos
E plan generaf institucional. al Plan General ]
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DIAGRAMA DE

FLUJO DE PROCESO

PROCESO DEFINICION DE RECURSQOS A UTILIZAR EN CADA SERVICIO PRESTADO POR EL AREA
DE SOLDADURA SEGUN EL AREA ADMINISTRATIVA

PR

Definicion de recursos a utilizar en cada servicio

EGUNTAN®6

Jefe Taller Mecanica del CITT

324
Copia de orden de servicio

| Evaluacion del tipo de servicio solicitado

Jefe Taller Mecénica del CITT _

Inventario de maquinaria y equipo
6]

Servicios brindados por el area
S5

2 Evaluacién de la condicién o nivel de cada

Instructor de Soldadura

¥

Magquinaria y equipo disponibley

Instructor de Soldadura

Folletos, Guias de Trabajo

Equipo para ensefianza

Equipo de proteccion

VoV VY~

Material para pruebas de soldadura

v

participante.

D [nventario de maq. y eq. en buenas condiciones

<2> Inventario de material didactico y de apoyo

0



A
Instructor de Soldadina Q

Folletos del CITT

Biblioteca de la UBD

¥ V¥ ¥

Material didactico capac. anteriores

L4

Instructor de Soldadura

=

Material para pruebas de soldadura
=

(

>

Instructor de Soldadura

4 )} Preparacion de piezas para practicas

@ Distribucion de equipo por grupo de trabajo

125
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HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA PROCESO : AREA: PREGUNTA N°:
DEFINICION DE RECURSOS A UTILIZAR EN CADA SERVICIO PRESTADO POR EL AREA DE ADMINISTRACION 6
1de1 SOLDADURA.
OBJETIVO: Definir los recursos a utilizar para fos servicios de capacitacion del Area de Soldadura de/ C.I.T.T.
N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
I " - e Nota de aprobacién del servicio pori
1 Jefe de Taller de}Evalia el tipo de servicio Evaluacién del tipo de el cliente.
Mecénica soficitado. servicio reaverido o Copia de fax de nota de aprobacidn
del servicio por el dliente.
\' e Nota de aprobacion del servicio por
Jefe de Taller de}Evalia fa condicién o nivel de Evaluacién de condicion o e/ cliente.
2 Mecanica cada participante en la nivel de cada participante ¢ Copia de fax de nota de aprobacion.
capacitacion.
3 Instructor del Area de§ Realiza Inventaric de Inventario de maq. y eq. en
Saldadura. maquinasa y equipo en buenas buenas condiciones s Magquirrana y equipo dispanible
condiciones.
- / ; » follefos
Efectua inventario de material Inventario de material e Guias de Trabajo o précticas
4  Instructor del Area de}didéctico y de apoyo para didactico y de apoyo e Equipo para ensefanza
Soldadura. realizar la capacitacién. s Equipo de proteccién
] » Maternial para pruebas de Soldadura
; s » Folietos de/ CLT.T
1 5 Instructor del Area del Efeciia busqueda de Busqueda informacion para » Bibliografia
i ¥ Saldadura. infonjacién para  elaborar elaborar material de apoyo e Biblioteca de fa UDB
3 material de apoyo a laf s Material «  ictico de capacitaciones
5 ! capacitacion. anteriores :
3
/
6 Instructor def Area de} Prepara las piezas o probetas Preparacion de probetas. : e Materia/ p 1 pruebas de Soldadura.
Soldadura para practicas de Soldadurz.
7 Instructor dei Area dej Distribuye &l equipo por grupes 4

' Soldadura

de trabajo.

Distribucitn de equipo por
grupos de trabajo

Maquinanrie y equipo disponible.
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DIAGRAMA DE FLLUJO DE PROCESO

PROCESO: ESTABLECIMIENTO DE NECESIDADES DE CAPACITACION DEL PERSONAL DEL AREA
DE SOLDADURA SEGLIN EL. AREA ADMINISTRATIVA
PREGUNTA N° 18

Necesidades de capacitacion del personal soldadura

Jefe Taller Mecénica del CITT
£

1 Analisis de historial de servicios brindados

Jefe Taller Mecénica del CITT

Nivel Académico

¥

Cursos capacitacion recibidos

Curriculum Vitae

Evaluaciones de Personal

Vb

Actitud ¢ interés hacia el Irabgipiw

I\ Anélisis y evaluacion del nivel o capacidad
del RRHH del 4rea de Soldadura

Jefe Taller Mecanica del CITT
34

Instructores de Soldadura

@ Se capacita o se envia a seminarios externos



HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA PROCESOD : AREA: PREGUNTA N*:
ESTABLECIMIENTO DE NECESIDADES DE CAPACITACION DEL PERSONAL DEL AREA DE ADMINISTRACION } 18
1de1 SOLDADURA.
=
OBJETIVO: Establecer las necesidades de capacitacién del personal del Area de Soildadura dal C.IL.T.T.
N RESPONSABLES 1 DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARICS
OPERACION 3
1 Jefe del Tafler delAnaliza el historial de servicios Analisis de historiat de Histonal de servicios brindados
Mecanica del C.1.T.T. brindados. Servicios » Demanda de talidad de los servicios
] \d e Nivel académico de la persona
) Evaluacitn def nivel 0 Cursos de capacitacion y seminarnos
2 Jofe dsi Taller dejAnalizs y evalia e nivel o capacidad del RRHH det recibidos
Mecanica def C.1.T.T. capacidad del RRHH asf Area Curriculum Vitae
Area de Soldadura. Evailuaciones de Personal
Actitud e Interés hacie ef Trabsjo.
: (Envia a2 il persona & d
3 Jefe del Taller dekcapacitaciones extemas o so Capacitacién interna o

Mecdnica del C.4.T.T.

gestiona capacitacion interna.

extema
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8.2.2. CARGA DE TRABA.JO

De acuerdo a la informacion anterior se puede obtener un resultado de la carga de
trabajo para cada procedimiento investigado, en relacic.. a ...3 pe 1 1

cada uno de ellos.

De la hoja de descripcion de procesos se obtiene el detalle de las personas
involucradas o responsables de la ejecucidn de cada operacion, por lo cual es facil
identificar su participacion en los procesos investigados. De acuerdo a ello, la carga de

trabajo se encuentra distribuida de fa siguiente forma:



ANALISIS DE LA CARGA DE TRABAJO POR CADA PERSONA QUE INSTERVIENE EN LOS
PROCEDIMIENTOS INVESTIGADOS

ANALISIS DE LA CARGA DE TRABAJO POR CADA PROCESC EJECUTADQ

PROCEDIMHENTO

RESPONSABLES
CLIENTE

RESPONSABLES C.1.T.T.

UNIVERSIDAD

ENC. ING.
INDUSTRIAL
DE

JEFES DE
TALLER DE
EMPRESAS

DIRECTOR
GENERAL

DIRECTOR
TECNICO

DIRECTOR
ADMINISTRAT.

CONSLLTOR
EN MERCADEC

JEFE
TALLER
MECANICA

JEFE
TALLER
ELECTRIC.

INSTRUCTOR
ELECTRICIDAD

INSTRUCTOR
SOLDADURA

TOTAL

~%

Acceso § los servicies
qus brinde el srea deé
soldadura, por parns
de {as empresas.

Acceso & los servicios
que brinda el éree de
soldadure, por parte
de las universidades.

Promocién de fos
servicios que brinda ef
&req de soldedurs,

Realizacion de planes
de promocién de los
servicios del éres el
soldsdura.

Obtencien de apoyo
de la mstiucion para
ke promocion de los
servicios.

b

b4

plenificacién  de las
actividedas & reaizer
en e drea de
soldedure.

~Jd

Reparacion de equipo
dafiedo.

pa3

Disefic del plen oe
mantenirmienio.

Distribucion ae ia
carge de lreb&jo pare
magq. y eq. en el éree
de sofaadura.
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ANALISIS DE LA CARGA DE TRABAJO POR CADA PERSONA QUE INSTERVIENE EN LOS
PROCEDIMIENTOS INVESTIGADOS

(Continuacion)
ANALISIS DE LA CARGA DE TRABAJO POR CADA PROLCESO EJECUTADO
RESPONSABLES RESPONSABLES C.I.T.T.
CLIENTE
PROCEDIMIENTO ENC. ING. JEFES DE | DIRECTOR | DIRECTOR DIRECTOR CONSULTOR JEFE JEFE INSTRUCTOR INSTRUCTOR TOTAL
INDUSTRIAL TALLER DE | GENERAL TECNICO ADMINISTRAT. | EN MERCADEO TALLER TALLER ELECTRICIDAD | SOLDADURA
DE EMPRESAS MECANICA ELECTRIC.
UNIVERSIDAD
Transferencia de
tecnofogie oor X X 2
seminarics externes al
C.LT.T.

Verificecién de s
contribucidn dof 4res
de soldadurs pare lg
consecucion de X X 2
aobjstivos del plan
oparative institucionsf
segin ef érea
edministrativa

Definicitn de acciones
comrectivas  en  les

desvigciones de ios X X 2
planes del érea de

soldadure.

Participacién del érea

de soldadure en fe F 4 X X 3
pianificacién opsaratves |

institucional. :

Definicion de recursos

8 utifizer en ceda X X 2
servicio prestadc ror

¢! éree ds soldedura.

Estabiscirmiento de

necesidades de

capacitacion daf X 1
personal del éres de

sojdadurs.

TOTAL ] 2 2 ) 2 3 1 1 5 13 1 1 7 i 35
PARTICIPACION ; !
PORCENTAJE : 5.71 | &n | 571 2.86 ' 2.86 14.26 ¢ 3114 2.86 2. 20.00 i 700
PARTICIPACION ! i . ! !
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8.2.3. PROCEDIMIENTOS RELACIONADOS

Una vez establecido los mecanismos de los diferentes procesos aplicados en el drea
de soldadura y sus areas de apoyo, se procede al ordenamiento por . n «

procesas.

Basandose en la naturaleza de los procesos, la relacion se establece en base a:
e Objetivo

¢ Operaciones comunes

e Inicio y fin

¢ Personas involucradas en cada proceso

La finalidad es elaborar un proceso general que relacione procesas semejantes, y
que sea representativo de las operaciones que se realizan en ef érea de soldadura y que
proporcione un panorama global de la situacion del area. Para representar esta situacion

se utilizé la técnica de programacion HIPO, mediante la aplicacion del Diagrama de Flujo.

El esquema general se representa de la siguiente forma:



133

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO REALIZADO EN EL AREA

DE SOLDADURA DEL C.I.T.T.
( SITUACION ACTUAL )

CLIENTE C.LT.T.

T om0 Ty

\
' UEleccisnde J

_.postbies clientes al azor

[éﬁ&EiE con posibles chentes’

Programacién en agenda de”
... \Visitas g los clientes

- Es T~ .
_,\/ﬁfecesaﬂa ayude pam%\__ S x| Solictacibn de ayuda para le
" Jizar la promocién ds .~ | __promocidn de fas senvicios

_\fervio!os‘?//"
. -

NO e oo Evaluacién de positiidad de
. proporclonar Jo soficitado

" Frecepcion de visita de une '}4_“_ .

I Vista a jos cllentes
parsomadel CIT.T |

) B
,'// \\

“Evakosiin de necesidndes L. NO__~"Sepusde proveerie .
de capacitacién de fos clientes = .. Solctedo? 7

Brogramacidn de visita & Tas |- o 8
_Instalaciones det CAT.T. [~

\ / . =7
[ " Visita @ inspeccion dé as
{.._. __instalaciongs

" Solichacién de cofizacibrds | |~ [Resiizacién de cotizacitn de
V. fessovitios -~ fos servicios

“""Envio de colizacton de
_ .. _Servicos

("'i\?éEo'c?m:_ldri'&EEeEEE’w}:/__,_w, B S

Discusidn de tamética a
... Heserrollar

\

o ~
s N

- \
_-" Se toma el serviclo \\._,_A_,,_-_-_-,S} N :}("\3
N Ofrezido s LA

AN e ~—

"~ e
e
VAN P

[ " "Se recheza el _>< oy “\)
(.. ... Sevicl ' -

continua ...



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO REALIZADO EN EL AREA

DE SOLDADURA DEL C.I.T.T.
( SITUACION ACTUAL )

(Continuacion)
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CLIENTE

C.LT.T.

(»)

Nofificacién de aprobacicn del

... berviclo por ol cliente
/

Evaluacidn de requ&ﬂmiahfoé

e cliertts sobre el servicio

Evaluacién de disponibilidad

. de maguinaria y equipo
T
.-~ Exlste eq. eri~~ e e e
-~ buen estado pare d”\‘5ﬁ_- . No .| Soliciacién da reparacién de
. _cobertura al servicio 7 - equipo
Y e T A AV
“si L Evaluacién de dabuos en el }
e / e equipa
Inventario de material
.. didéclicoy de apoyo

[ Reparacién del Equipo

//, \“\
//-"’. Existe \‘\ o A_«_‘___\L“. e
( Material diddctico y de>~ St Entrego de
~._Apoyo disponible ? _- Equipo
e ) ///
'no

e N
Busqueda de
- . Informacién

“Praparacién de material
_.. Giddcticoy daapoyo

“Distribucién de participarifes
_6n bese a disponbilidad de_

"~ Preparacion de Ha&'ér’/aT‘]
a utilizar

T Programacién de grupos
—.....deTrebajo

T Capacitediéne
e Proctices
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CAPITULO 9

9.0 CONCLUSIONES GENERALES DEL DIAGNOSTICO

En base a la informacion obtenida y analizada se formulan una serie de

conclusiones para cada area.

DISTRIBUCION DEL TALLER DE SOLDADURA

1. El area del taller es amplia, y la maquinaria se encuentra dispuesta segun el tipo de
equipo y los procesos que en ellos se manejan; pero, en el area se encuentra ubicada
maquinana y puestos de trabajo ajenos a soldadura propiamente dicho, los cuales son:
22 puestos para ajuste, 3 homos paia tratamiento térmico, un tafadro radial, un maquina
limadora, y un maquina talladora de engranajes.

2. La distancia minima permisible segun los principios de Distribucion en Planta para cada
pussto de trabajo es de 1.5 Mts.; pero en el area se observo una disposicion de puestos
con distancias hasta de 0.8 Mts. Ademas, los puestos de soldadura eléctrica, na estan
debidamente protegidos contra la emision de rayos ultravioleta por el arco eléctrico
generado por la operacion.

3. En el drea se observd equipo que no se utiliza porque no se conoce a fondo su
operacion, a pesar de ser equipo relativamente nuevo, y de mucha aplicacion, por
ejemplo Maquina para corte por plasma. También hay equipo que posee desperfectos y

se encuentra en estado de abandono en el &rea, sin realizar esfuerzos por reactivarlos:
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un Equipo para Oxicorte, un equipo de soldadura TiG, un equipo de soldadura MIG, un
€quipo para corte por plasma.

4. Los puestos de trabajo no poseen campanas para la extraccién de gases a pesar de el
desprendimiento de gases de las operaciones que en ella se realizan.

5. La disposicién de los cilindros de gases para soldadura es intera, aumentando el riesgo

de accidentes.

PLANIFICACION

6. No existe un plan especifico del Area de Soldadura que sirva de guiia para la realizacion
de las actividades.

7. No existe una definicion de politicas y estrategias de accion para el area que onente la
dinamica de sus actividades.

8. La participacion del area a Ja planificacion institucional se reduce a la aportacion de
informacion sobre sus necesidadss solamente.

9. Na hay participacion ni representacién en un equipo de planificacion institucional.

10.Las actividades que se realizan en el Area de Soldadura generalmente no son
planificadas. Se ejecutan en la medida en que son demandados servicios, que son
gestionados y obtenidos por Mercadeo y Jefatura de Mecanica. El trabajo que se realiza
obedece mas a una inercia operativa que a una estrategia o método.

11.No existe un seguimiento de las actividadles que se realizan en el Area de Soldadura en

cuanto a los servicios prestados.
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ORGANIZACION
12.El personal del area no conoce los maniiales organizativos necesarios para el
funcionamiento de la estructura, tales como.
¢ Manual de procedimientos
e Manual de puestos
¢ Manual de funciones
e Reglamento Interno

Lo cual hace gque el personal sea aprovechado deficientemente.

ADMINISTRACION DE PERSONAL

13.Las evaluaciones de personal se realizan en forma apreciativa, sin la aplicacion de
ninguna metodologia de administracion de personal.

14.Se fomenta la capacitacion del personal en forma interna, por medio de intercambios de

charlas técnicas erntre areas.

RECURSQS MATERIALES Y SERVICIOS GENERALES

15.El Area de Soldadura no posee equipo didactico propio como: Pizarras, Rotafolios,
Plumones y boligrafos, cuademillos de ensefianza, folleteria, proyector de slides, y
olros.

16.No existe una érea para la ensefianza tecrica aplicada a las capacitaciones que se
desarrollan, como sala de estudio o para conferencias, y aulas.

17 No existe un archivo de material didactico y de apoyo para cada ssrvicio que se ofrece

por el Area.
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18.A pesar de que existe un plan de mantenimiento del equipo. no se implementa, lo cual
se evidencia en equipo dispuesta en el area que se encuentra con desperfectos, ¢
inoperante.

19.Existe equipo adecuado a las exigencias tecnol.,.zas indus
capacidad y rendimiento, sin embargo no se explota al maximo.

20 No existe un procedimiento para la adquisicion de materiales, suministros, equipo y

maquinaria que esté directamente relacionado con las necesidades reales del area.

CONTROL INTERNO
21.En lo referente a instrumentos y medios de control, el drea carece de programas y

controles de trabajo. El tinico control mencionado en la investigacion es el control de

asistencia de personal.

22.Se carece de un sistema de informacion mecanizado que proporcione informacion e

indicadores para facilitar la administracion del area.

VINCULACION INDUSTRIAL

23.No existe una estrategia que proporcione una mayor vinculacion del area con la
industria o mercado hacia los cuales esté dirigido el servicio.

24.Ef érea de soldadura no posee relacion directa con el entomo tecnolégico del pals, ni se
realizan trabajos de investigacion aplicada y desarrollo de tecnologia fal y como se

plantea en la razén social de la institucion.
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MERCADEO DE LOS SERVICIOS

25.No hay una estrategia de mercado definida para el mercadeo de los servicios de
soldadura.

26.Las actividades de mercadeo son generalizadas para todo el CI.T.T., y
van dirigidos a toclos los servicios que brinda la institucion. No hay encargados directos
para soldadura. Debido a esta forma de operar, se da mayor importancia a otras area

que a juicio de mercadeo proporcionan mayor utilidad.

ASPECTOS TECNICOS

27.Hace falta mayor experiencia y desarrolla en la metodologia para la realizacion de
capacitaciones tal y como lo mencianan las universidades investigadas.

28.Los instructores conocen de algunas normas para soldadura, sin embargo no se aplican

ya que los niveles de calidad de las actividades reafizadas no fo dermandan.

9.1. RECOMENDACIONES DEL DIAGNOSTICO

La informacion es presentada en una matriz en la cual se incluyen las

recomendaciones, objetivos de las recomendaciones realizadas y estrategias para su

Jogro, incorporéandose ademds los insumos necesanos para cada una de ellas.



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES GENERALES

CONCLUSIONES

RECOMENDACIONES

OBJETIVO DE LA
RECOMENDACION

}

ESTRATEGIA A SEGUIR
i

| INSUMOS RECOMENDADOS

A UTILIZAR

TR R TIY

TRIBUCION DEL TALLER DE SOLDADURA

Ei é&rea del taller es
amplia, y fa maquinana
Sse encuentra dispuesta
segun el tipo de equipa ¥
ios procesos que en
elios se manejan,; pero,
en el &rea se encusntra
ubicada maquinana y
puestos de trabgjo
ajenos &  soldedura
propiamemte dicho. los
cuales son: 22 puestos
para ajuste. 3 fornos
para ratamernto térmico.
taladro radhal, un
maquina fimadora. y un
maguna taliadora ae
ernigranajes

ur

1.

Ubicar magquinana y equipo que
vaye de acuerdo can ef trabajo
gue se realize en ef area ds
sofdadura. i3 maquinana
deteriorada o inactiva se debe
ubicar en areas de reparacion o
fuera del Tailer para dar mayor
espacio de circulacion.

Uniformizar maquinana y equipo | 1.

en concordancia con las
actividades que se realizan en &
area.

maquinaria ¥

Gestronar la reparacion mtemna | 1.
de le maquinana y equipo

detenorado para ponsmas eny 2.

funcionamiemc y ubicarios de
acuerdo a su haturaleza

Reparacion y venta detd.
equipo
detsriorado o dafadc para
reinvertir en e mantenmmientc.
reactivacion, ¢ compra oe |
nuevo equipo en el areg ]

i

inventanic  de
eguipo dafiaco.
Diagnéstico del funcronamiento
de la maquinaria y el equipo en
mencion.

Ubicacion de distiibuidores v
compradores potenciaies  del
equipo v maqguinana a vender.

maquinana  y

Reaiizar un disafio de

Conjormear un equipo Interno | 4

3
Critenos v pnincipios ce

distribucion en pianta y aplicarie. | 2. Lograr un maximo E con persanal capacitage para|  Cistnbucicn en Planta.
i aprovechamientc  dal  espacio I el disefio e impiementacion ael | 5. Plane arguitectémico del Area
disponibie en el area. | estudic de distribucion en | 6 Matenal de apoyo para ef drseno

i : pianta del taller de soldadura. i de puestos de trabajo.
| i Se propone un equipc de 3-5
; {  personas tegragas por. Ef}
; ! Jefe del Talier de Sordadura. |
\ Ef Director Tecmco. y ei;
i Encargaso del Area ae|
| Sclgaaura. !

3. tusten 22 puestos de gjuste en 4. Emplear estrategia 3 17 Insumos 4. 5y

ei area. de ios cuvaies solo se
consigeran necesaros 6 ge efios
para /a oreparacion ge piszas a
soidar: dos para soidadura
eiécmca, dos pare soldadura
oxiacetilenica, v das para

sclgaduras especiales.

Ubicar un ndmero de puestos para
aiuste en reiacion & la carga de
frabajo aplicada en el area.

. Aplicar objetivo Z
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES GENERALES

(CONTINUACION)
CONCLUSIONES RECOMENDACIONES OBJETIVODE LA ESTRATEGIA A SEGUIR INSUMOS RECOMENDADOS
———e RECOMENDACION - A UTILIZAR

La dislancia minima|4 Reaiizar una evaluacidn ds los| 5. Determinar Ias debilidades en los{ 5 Efectuar una evaluacion de Ja| 8 Normas de Seguridad y Salud
permisible  segin los dissfios de puestos actuales y diseflos de les puestos de trabajo funcionabifidad de los puestos para trabajos de soldadura.
principios de Distribucion compararlos con 1na propuesta actuales de trabajo actuales. 9. Informacién sobre disefios de
en Planta para cada de acuerdo a las distancias 6 Realizar un diserio de pussfos puestos de trabajos para
puesto de trabajo es de adecuades seg:in los principios para implementarlos Soldadura.

1.5 Mts.; pero en el &rea de Distribucién en Planta, que 7 Realizar un disefio  de| 10.Criteries y  principios  de
se observé una dé oporfunidad a una mejor distribucicn en Flanta del distribucion en planta.
disposicion de puestos circulacién y mayor holgura def Taller, tomando en cuenta los

con distancias hasta de trabajador en e! puesto de conceptos  de  seguridad

Q.8 Mis. Ademss, lcs frabajo. industrial

puestos de soldzdura

eléctnca, no  esldn

debidamente protegidos

contra fa emisién de

rayos ulfravioleta por ef

arco eléclico generado

por fa operacidn. _ e

En el drea se observé £s necesario 13 capacitacion de | 6. Conocer fa forma de operacién de | 8. Gestionar la capacitacién de | 11. Identificacion de Institucione
equipo que no se utiliza fos instruclores y jefe de Taller la maquinaria disponible en el los instructores de soldadura que proporcionan capacitaciéis
porque no se conoce a de Mecénica en los squipos areg en los equipos que no se Téenica en la operacion del
fondo su operacidn. a que no se conocen. conocen bien. Esia gestion equipo en mencion.

csar de ser equipo 7 Incentivar el desarrollo profesional debe realizarse

relafivaments nuavo, y del  personal del area de priontariamente para

de mucha aplicarién, por soldedura. diversificar las opereciones

gjemplo Magquina para del drea.

coite por plasma.

También hay equipoc que

posee despeifectos y se

encuentra en estado de D - )

abandono en el 4rea, sin Realizar tna geslién inteinal 8 Obtenet un mayor| 9. Realizar un plan para la| 12 Inventano de magquinaria y
realjizar esfuerzos por para reactivar el equipo con aprovechamiento  del  equipo reactivacion de equipo eq > dafiado.

reactivarlos: un Equipo desperfectos. disponible en el drea de dafiado y reparario, con | 13 Diagnostica del funcionamiento
para Oxicorte, un equipo soldadura recursos de sus respectivas de la maquinaria y el equipo en
de soldadura TIG, un dreas. mencién.

equipo de soldedura 10. Emplear estralegia 1, y 2| 14. Presupuesto de materiales a
MIG, un egquipo para segun sea el caso. utilizar en la reparacién de

corfe por plasma.

eq o

tdt
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CONCLUSIONES RECOMENDACIONES OBJETIVO DE LA ESTRATEGIA A SEGUIR INSUMOS RECOMENDADOS
RECOMENDACION A UTILIZAR

Los puestos de trabgjp} 5 Colocar un  sistema de|9. Mantener un ambiente de trabajo| 7. Revisar el  plan de | 15. Plan de mantenimiento
no poseen campanas extraccién de geses para los bajo ctiterios de Seguridad mantenimiento y estrucfurar| 16. Normas de Seguridad y Salud
para la exiraccién de puestas de trabajo. Industrial. : uno nueve de segundad para trabajos de scldadura.
gases a pesar de el industrial que  considere | 17. Informacién sobre disefios de
desprandimiento de aspectos débiles observados puestos para irabajos en
gases de las en el drea fales como: Soldadura.
aperaciones qus en ella Campanas de extraccién,
se realizan. Extinfores de  incendios,

Barriles con arena,

Racipientes para depositar
residuos de los electrodos.

8. Gestionar la necesidad de
utilizar sistemas de seguridad
campanas en el &ea en el
marco del plan de mmtto. y
segundad industrial a
gjecutar, y verlo como una
fortaleza que puede tener la
institucién.

9. Emplear estrategias 4, 5, y 6.

La disposicién de los
cilindros de gases para
soldadura es intema,
aumentando el riesgo de
gccidentes.

6. Colocar los cilindros fuera del
érea de soldadura ya que el
objeto de hacer una instalacién
para fransportar el gas de la
forma que se fiene es para
tener una mayor seguridad
dentro del 4rea. .

10. Eliminar el riesgo de accidentes
en el rea.

10. Revisar la nommas para
instalaciones de tuberlas de
gases.

11. Emplear estrategia 6.

18. Narmas para tuberias de gases
segun la Compresive Gas
Asociation CGA ( Ver Anexo 8)
19.Normas de Seguridad y Salud
para trabajos de soldadura.

20.Informacién sobre disefios de
pue s pare trabsjos para
Solaadura.

21.Criterios  y  principios
dist  Ici6n en pianta.

de
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CONCLUSIONES RECOMENDACIONES OBJETIVQ DE LA ESTRATEGIA A SEGUIR INSUMOS RECOMENDADOS
RECOMENDACION A UTILIZAR
PLANIFICACION
6. No wexiste un plan|8 Formulacién de un plan para el | 11. Oblener una gula de orientacién | 15. Nombrar un equipe de| 22. Capacidad Instalada del area
especffico del Area de drea, con metas cuantificables, para las actividades que se planificacién institucional, ef } 23. Recursos disponibles.
Soldadura que sirva de indicadores claramente readizan en ef rea cual tendrd como | 24. Prioridades def 4rea
gula para la realizacién definidos y  responsables respansabilidad formutar ef | 25 Demanda de  servicios y
de las actividades. asignados, para evaluar la plan operativo anual, y se requermisritos def clisnte
coninbucién del 4rea a los encargara de coardinar con
objetivos  insfitucionales. La representaciones de todas las
planificacién aperativa debe dgreas el procesc de
partir - con un  enfogue planificacién. Este equipo de
participativa de cada éarea, pianificacién debe ser deg
tomande en cuentz sus cardcter permanente y se
necesidades y prioridades pare encargard ademas de
cade &fio. monitorear ef seguimiento del
cumplimiento de metas por
cada area.
7. No existe una definicién | 10. Establecer un manual del 12. Establecer cursos de aceicn pare 26. Objetives y polftcas
de polfticas y estrategias poilticas  mstitucionales gue las actividedes que se reafizan en Institucionales
de accitn para el érea gufen las acciones de cada of érea.
que oriente la dindmica umidad det C.1.T.T..
de sus actividades.
8. La participacion del area | 11. £} drea de soldaduras debe | 13. Aplicar objetivo 11 168. Hacer un pian anuat psre el

27. Evaluacidn del cumplimiento ae

a Ia planificacién participar con una persoha del aree de soldadura, con metas del periodo antericr.
institucional se reduce a drea que puede ser eof objetivos ¥y metas { 28, Prioridades y recursos de cada
a aporiecion de encargado, o por medio de un congruentes con el plan area.
informacién scbre sus representante que puede ser institucional. Esta
necesidades solamente. solamente of Jefe del Tafler de planificacion en principio debe
Mecdnica, en el equipo de realizarse enire los
9. No hay participacién ni planificacidn institucional. Instruciores  del Ares de
rspresentacién en un Ademads, la participacién debe Soldadura, y el Jefe da Talfer;
equipo de plfanificacién extenderse a represertaciones con la posterior aprobacibn
instifucional. de todas las demas areas por del Director Técrico. De esta
medio de una persana. forma, una vez elaborade se
debe incorporar & plan
institucional.
Continua ...
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{CONTINUACION)
CONCLUSIONES RECOMENDACIONES OBJETIVO DE LA ESTRATEGIA A SEGUIR INSUMOS RECOMENDADOS

L RECOMENDACION A UTILIZAR

1 Las actividades que se | 12. Realizar un plan del érea, | 14. Mgjorar ia calidad de los servicios | 17. Emplear estrategia 15. 29. Capscidad Instalada del érea
realizan en el Area de orientandolo a las demandas de y lograr mayor captacién de 30. Recursos disponibles.
Soldadura generalmente los clientes, y a le mejora de la clienfes. 31. Prioridades det érea
no son planificadas. Se cafidad de los servicios. Aplicar 32. Demanda de servicios y
gjecutan en la medida en recomendacién 6. requerimientos del clierfts.
que son demandados ’ 33. Objetivos Yy politicas
servicios, que  son institucionales.
gestionados y obtenidos
por Mercadeo y Jefatura
de Mecénica. £/ frabajo
gue se regliza obedece
mas e une inercia
operativa que a una
estrategia o método.

17. No existe un) 13 Se rmcomienda inciuir un) 15 Descubrir nuevas necesidades de | 18. Veiar por el cumplimiento del | 34. Clientes a jos que se Jes ha
seguimiento de Jas mecanismo de seguimiento a jos clientes. mecanismc de seguimiento prestando servicios.
actividades que  se los servicios prestados por ef | 16. Aplicar objstivo 14. recomendado por el instructor | 35. Problemas surgidos en
reaiizan sn sl Ares de grea de soldadura, o cual debe en su planificacién de la capacitaciones anteriores.
Scidadura en cuanto a incluirse como parte de la capacitacién, y en las 4reas
los servicics prestadaos. planificacién de fas que este propone.

capacitaciones y en cada
SEFVicio.
Continua ...
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(CONTINUACION)
CONCLUSIONES RECOMENDACIONES OBJETIVODELA ESTRATEGIA A SEGUIR | INSUMOS RECOMENDADOS
8 RECOMENDACION A UTILIZAR
«  GANIZACION

12.

El parsonal del érea no
concce los  manuales
organizativos necesarios
para el funcionamiento
de le estructura, tales
como;

s  Manual
procedimientcs
Manuai de puestos
Manusal de funciones
Reglamento Infemo
cual hace que el

de

E".‘.

personal sea aprovechado
deficientemente

14. Disefiar e implementar
manuales sefialados. Ya que en
la estructura organizativa del
C.ILT.T. aparece el drea de
Recursos Humanaos, se
recomienda que esta {area ses
asumida por esta unidad, en el
establecimiento y seguimjento
de estas hemamientas de
organizacion. &l disefio de esto
supone agdemas una revision y
modificacion estructural de la
institucién, tanto en  su
estructura  organizativa, como
de sus unidades y puestos.

17. Mejorar et funcionamiento intemo
de fa organizacidn.

19. Investigar sn instiuciones
similares el disefio de estos
manuales, que sirvan de gufa
para elaborar el propio.

36. Organigrama actual del C.AT.T.

37. Listado de puestos de trabajo
actual y sus corepondientes
funcrones.

ADMINISTRACION DE PERSONAL

73

. Las evaluaciones de

personal se realizan en
forma apreciaiiva, sin la
aplicacién de ninguna

metodolegia de
administracién de
personal.

15 Disefio y apficacion de una
metodologie para el andlists de
puestos y evaluacién de
recursos humarcs; fo cual debe
ser tarea de la unidad de
RRHH Esta metodologia
debe considerar los parametros
e indicadoras para evaluar el
rendimiento de manere objetiva
e imparcial.

18. Dsterminar en forms objetive &f
desempeiio del personal de cada
area.

20. Revisar y analizar sitemativas
metadolbyicas para ef andlisis
de puestos y evaluacion
recursos humanos que les
penmita disefiar su propio
sistama.

38. Métodos y modelos para &
andlisfs de puestos

39. Métodos y Modsios para la
evaluacion de FECLTSOS
humanos.
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CONCLUSIONES RECOMENDACIONES OBJETIVODE LA ESTRATEGIA A SEGUIR INSUMOS RECOMENDADOS
RECOMENDACION A UTILIZAR
4 Se fomente la} 16. La capacitacibn en forma} 19. Motivar el desarroifo profesional } 21. Contactar con  empresas | 40 Computadores para el Area. 3
capacitacién del interna debe ser permanente y def personal. afines de tal manera dei47. Software de aplicacion al
personal  en  forma es de mucha ayuds, pero se| 20. Lograr un mayor rendimientoc en reafizar: demostraciones de trabajo de soldadura.
interna, por medio de debe incentivar ef desarrollo Iss actividades del rea. equipo, procesos, matenales | 42. INTERNET
infercambios de charlas profesional mediante la consumibles, visitas técnicas | 43. Asociaciones y Gremios
fécnicas entre dreas. capatitacién del personal en a empresas industriales y de | 44. Cdmara de comercio e
forma externa para pofenciar éstas hacia e/ C.IT.T. industria, ASI, FEPADE,

sus capacidades, y reverir sus
conoGimientos en beneficias
para e Area. Esta forme de
capacitacion externa representa

22. Disefiar un plan de promocién
Yy seguimisnte, considerando
la insercién al sector industrial
y formar vinculos mediante la

FUSADES, ASIMEL y ofros.

ademéas una forma de vincular participacién  activa  en:
el 4rea de soldadura en of Seminarios, Charfas
medio industnial, para estar en Técnicas, Presentaciones de
sintonis con fos cambios y productos, Conferencias,
avances  tecnoldgicos del Simpasiums, Encuentros,
entorno, y potendiarios hacie ef Congrasos, Gremios,
intenior de la institucidn y Asociacionas, y ofros, tanto a
proyectarfos a los servicios que nivel nacjonal como
se ofrecen. internacional.
IECURSOS MATERIALES Y SERVICIOCS GENERALES
5. E} Area oe Soidadura no | 17. Anafizar Ia posibiiidad financiera | 21. Provisioner el Taller tde Soldadura } 23. 45. Cotizacton de precios de
posee egquipo didéctico y gestionar la compra de equipo con todas las facfidades psra equipos
propio como: Pizaras, y material didéctico propio para bnndar y desarrollar de mejor 46. Fiujo de Efectivo
Ratafolics, Plumones y la prestacion ds servicios forme [los servicios gque se
boligrafos, cuadernillos prestan.
de ensefanza, folfeteria,
prayector de slides, y
ofros.
16. No existe una &rea para | 18 Construccidn de un salén para | 22. Obtener un &rea con el equipo y| 24. Emplear estrategia 2, para el | 47. Cotizacion de precios de
fa ensefienza tebrica impartir capacitacionss, con e/ condiciones adecuadas para la egquipamiento de une sala de equipos
aplicada a las equipamiento necesario para ensefianza tedrica. enssfianza y proyeccion. 48. Flujo de Efectivo
capacitaciones que se reaiizar presentaciones 48. Plan de cursos g impartr.
desarrolian, como safa fécnicas: Televisin, Video
de estudic o© para reproductcr, Retroproyector,
conferencias, y ailas. Pantalla de proyeccion,
computadora, Fizarra, y
utensitios diddcticos)
Continua ...
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CONCLUSIONES RECOMENDACIONES OBJETIVO DE LA ESTRATEGIA A SEGUIR INSUMOS RECOMENDADOS
RECOMENDACION A UTILIZAR
17. No existe un archivo de | 19. Crear un archivo de un historial } 23. Tener material didactico | 24. Recopilar informacién sobre | 50. Material bibliografico
material didactico y ds de las capacitaciones qus se disponible para e desamralfo de los diferentes procssos que actualizado
apoyo para cada sefvicio van impartisnde, con su futuras capacitaciones. atiendsn y formar programas | 51. Insumo 42
que se ofrece por ef respectivo material de epoyo para cada uno. 52. Temétice a desarrollar para
Area (Folfetos, boletines, ) trabajos en scidadura
gufas para practicas,
manuales, bibliografia, y
otros).
20. Estructrar  programas  de | 24. Mantener actualizado un barrco { 25. Disefiar programas de
capaciacitn y mantenerios ds datos de capacitaciores para capacitacibn  y de ofros 83. Identficacion y cotizacibén Ue
disponibfes para futuras dar respuesta rapida a las servicios entre el Jefe de suscripciones
demandas de servicios. necesidades de los clientes. Taller y el Instructor de} 54. Temmética & desamoliar para
Soldedure, y tenerios trabajos en soldadura.
disponibles para  futuras
demandas
26. Adquiir una suscripcion a
revistas especializadas, ©
instituciones gque generan
informacion.
18 A pesar de que existe un | 21. Revisar el pian de | 25 implementar un  plen  de| 27. Emplear estrategias 8, 10, y | 55. Nomas CGA.
plan de mentenimiento mantenimiento ya elaborado y mantemimiento  del drea de 13. 56. Plan de mentenimsernto
dst equipo, ‘no se formular  un  nuevo  plan, soldadura, gque dismintiya el existente,
mplementa, fo cual se tomandc en cuenta las defenoro de equipos, evitando
evitiencia en  equipo consideraciones y normas de demoras en servicios por falta de
dispuesto en el area que sagurided  industial  para equipos en funcionarniento.
se encuentra con operacianes de  soldadura
desperfectos, o Aplicar recomendacién 6
ineperante.
Continua ...

147




CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES GENERALES

(CONTINUACION)
CONCLUSIONES RECOMENDACIONES OBJETWO DE LA ESTRATEGIA A SEGUIR INSUMOS RECOMENDADQOS
RECOMENDACION A UTILIZAR
. Existe equipo adecuado | 22. Reestructurar y potenciar ell 26. Fortalecer ia  actividad de| 28 Destinar una persona de| 57. Plan de ventas del C.I.T.T. con
8 las exigencias drea de mercadeo a fin de mesrcadeo y hacer efectiva la mercadep para el drea de metas claramente definidas.
tecniolégicas industriales mantener una actividad venta de servicios. soldadura, o en su defecto | 88 Una computatiors para el érea
del pals, con alte constante del equipo def drea para el drea de Mecénica, de mercadsa.
capacidad y rendimiento, de soldadura. con metas claramente | 59.8istema de informacion de:
sin embargo no se definidas y conocimienta del carfera de cifentes, facturacion,
explota al méximo. campo cotizaciones, récord ve
servicios, y ofros.
23.Imensificar la actividad de| 27. Tener mayor participacién en el | 29.Reafizar un  estudio de| 80. Insumo 58
mercadeo, identificando nuevos marcado de  servicios de mercado de los servicios a| 61. msumo 59.
mercados, can ef fin de captar soldadura, nive! de la industria del pals.
demanda de servicios y lograr 30. Pfanificar una estrategia de
mayor uso del equipg. mercado de mayor
agresividad que proporcione
una demanda constants.
20. Mo existe un | 24. Elaborar un procedimiento para | 28. Hacer sfectiva la actividad de{ 31. La institucién depe definir
procedimiento para la la adquisicién de matenales, compra. politicas def curso de accidn a
adquisicion de suminisiros, B8quipo ¥y tormiar en el mercadeo de
materiates, suministros, magquinara. Esta taree debe ser servicios. Plantearios can
eguipo y maquinaria que asumida por el drea fines empresariales. Esta
esté directamente administrativa, especificamente tarea debe ser asumida por ia
€ relacionado  con  fas ef encargado de compres. afta direccion def CLT.T.
necesidades reaies del
area.
| CONTROL INTERNO
" M. E 4ea carece de| 25 Disefiar mecanismos de control | 2. Obtener indicadores para el | 32. Evaiuar Is situacién actual en
instrumentos y medios en todas las areas. ordenamiento de fas actividedes cuanto a las necesidades de
de contraf def trabajo. EY gue se realizan. controles y disefiar y formular
tnico controf una propussita de
mencionado en fa implementacion a nivel de
investigacion es el tedas fas dreas.
contral de asistencia de
personal.
Continua ...
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CONCLYUSIONES RECOMENDACICNES OBJETIVO DE LA ESTRATEGIA A SEGUIR INSUMOS RECOMENDADOS
RECCMENDACION A UTILIZAR
22 Secarsce de un sistema | 26. Disefiar e implementar un{ 30 Obtener informacién puntual, | 33. Gestionar el disefic e} 62. Cotizacibn de equips de
de informacidn sisterna de informacién integral adecuada, y en ef momento implementacién de  esfe informatica
mecanizado que para la cansufta y planificacion preciso para faciltar fa sistema a nivel interno del| 83. Ccotizacién ds Sseyvicies en
progerciona informacion de las actividades en todas fas administracion de las actividades. C.L.T.T., soficitando sl apoyo miormaéiica.
e indicadores  para areas. Esto Heva como det 4rea de informética para | 64. nformacion que se mansja en
facilitar le administracién consecuencia {a adquisicién de ello; c censiderar la cada drea.
del drea equipo de informética para ef posibifidad de contratar fos
uso de cada drea. servicios para el disefio del
sistema de informacion.
VINCULACION INDUSTRIAL
23. No existe una estrategia | 27. Implementar  acciones que | 31. Lograr un mejor posicionamiento | 34. Emplear estrategias 22 y 25.
que proporcione una proporcionen mayor fuerza e en ef mercado.
mayor vinculacidn def imagen a la insGtucion y af drea.
drea con la industria o
mercade  hecia  los
cuates estd dirigido el | 28 Promover una mayor | 32. Lograr una mayor identificacién | 35. Crear alianzas, convenios, | 85. Directorios Industriafes
servicio. participacién y vinculacién def del personal del drea con ef promociones, ete. con | 66. Catilogos de proveedores de

personal del érea con ef ambito
industrial def pais
{Especificamente en lo
referente a la actividad de
Sotdadura).

sector industrial def pais ef o
refsrente  al campo de Ja
soldadura.

ampresas gque proporcionan
informacidén scbre productas,
a actualizacién de equipo
para soldadura o charias y
seminarics, a los cuales sa
puede accesar para estar
mas informados de los
avances def campo en el
pals.

equipo de soldadura.
67. Insumo 42
68. Revistas especiafizadas.
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CONCLUS/ONES RI  OMENDACIONES OBJETIVO DE LA ESTRATEGIA A SEGURR INSUMOS RECOMENDADOS
RECOMENDACION A UTILIZAR
24. El érea de soidadura no} 29. Img  ar proyectos de | 33 Incentivar la actividad dei 36. invofucrer &l personal en| 60. Isumo 42
posee relacién directa inwn  yacidn en forma intema investigacién en la institucidén. proysctos de investigacién de | 70. Correo Electronico
con el entorno aquaeflas operacionses que | 71. Comespondencie
tecnolégico del pals, ni requieren clerto grado de| 72 Revistas especializadas en ef
se realizan trebajos de preparacién logrando ademés campo.
investigacién aplicada y la  motivacién para ef
desarrofio de tecnologla desarrollo  profesional  del
tal y coma se plantea en persong.
la razén social ds ia 37. Emplear estrategias 22, y 25,
institucion.
30 8u - fusnigs de | 34. Obtener cobertura financiera parg | 38. Buscar contacto directo con | 73. Informacién de agencias de
fin  amiento y  formular el funcionamiento insfitucional. instituciones  infernacionales cooperacidn intermnacional.
pre tos de investigacion en el en ol drea de investigacién en | 74. Fichas y gulas para I3
ca ' de {1z soldadura. soldadura tales como: presentacién de proysctos.
American Welding Sociefy; | 75. Reqursitos para la presentacion
Institufa  de  Soldadura de de proyectos
HOBART, USA, Centro de
Investigaciones Tecnofégica
de Chile (CETI), y ofros &
nivel internacional.
IERCADEQO DE LOS SERVICIC
5 No hay una estrategia|31. Rt ar una investigacion de| 35. Estabiecer las necesidages del | 39. Emplear estrategies 28, 29, {76. Directorioc industnal
definida para ef m  do de los servicios que se mercado  para  formular  una 30, y34 ) 77. Gremiales
mercades ds los br wm y luego disefier e sstrategia de venta de los| 40. Realizar un anélisis financiero | 78. Insumo 44
servicios ir menfar un plan de Sservicios que se offecen. de costo beneficic de Ios
pr  xcidn y seguimiento oon ef servicios entre el instructor y
E of : de generar mayor el jefe de talfer com Ia
Vi o0 con ias empresas que participacién de los
at an a los servicios y con el consufiores en mercagseo,
56 -industnal del pafs. para mantener las tarifas
32. B ar recomendaciones 22, actualizadas.
2. 127 y28
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INSUMOCS RECOMENDADOS

CONCLUSIONES RECOMENDACIONES ; OBJETIVO DE LA i ESTRATEGIA A SEGUIR
| A UTHIZAR

RECOMENDACION i
26 Las actnvigades  de | 33 Recomencaciones 22. y 26 . t 41 Emprear estrategias 28 20, y | 3

mercades : son ! : 3¢ :

ceneralizagas para todo ; ;

e CITT. y sus :
1 esjuerzos van dingidos a : ' :
1ogos fos servicios que - : !
brinda fa institucién. No . : .
hay encarcados directos
pars e  area de
soldadura. Debiaw e esta
forme de operar. se G2
mayos impornancie & .
ares ares QuUE @ JuiCIC .
L ue mercages !
proporcionarn mavar
4 ulidag.
4 WPECTOS TECNICCS
L 27. Hace falta mayor
2 sxpenencia y aesarrollo
an ia metodoicgias para

i
!
!

€

Mk i el L
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I2CnoiogIce. : se prinaan en sclgdaaurs
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CAPITULO 10
PROPUESTA DE OPTIMIZACION

La propuesta para la aoptimizacion va encaminada bésicamente a aquellos
procedimientos en los cuales se involucra directamente al personal del érea de soldadura,
o actividades en las cuales existe una relacion con el érea. Los procesos planteados han

sido elaborados en base a las recomendaciones efectuadas.

Para presentar la propuesta de procedimigntos se ha hecho uso da diagramas:

A. Hoja de Descripcion de Procesos

Se utilizard para representar aquellos procesos investigados o propuestos que se
realizan en forma independiente de otras actividadles; es decir, que posesn poca ¢

ninguna relacién con otras operaciones realizadas o que tisne que ver con el drea.

Los pracesos se representan por meclio de la Hoja de Descripcion de Procesos, ya
aplicada en el Capitulo 8, seccidn 8.2.1. Los diagramas son el resultado de aplicar las

recomendaciones realizadas en el capitulo anterior.
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B. Diagrama de Flujo

Esta técnica de diagramacion de los procesos ha sido aplicada para representar
aquellos procesos gue poseen una estrecha relacion y que pueden ser integrados en un
procesos global, para la aplicacién de las actividades que se realizan en el Taller de

Soldadura. Su uso se fundamenta en la vision general que proporciona.

En los diagramas se han incluido las areas que ejecutan las actividades o los

encargados de realizarlas.

10.1. PROPUESTA PARA LOS PROCESQOS INVESTIGADOS

De acuerdo a la investigacion realizada y los procesos obtenidos para las diferentes

actividades, se plantea la optimizacién de tales procesos. Para su representacion se utiliza

la Hoja de Descripcién de Proceso a continuacion:



PROPUESTA PARA LOS PROCESOS INVESTIGADOS

HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA _ PROCESG: AREA: PREGUNTA N°;
DISENO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO INSTRUCTQORES 18
71de2
OBJETIVQ: Disefiar los pfanes de mantenimiento de maquinaria y equipo del Area de Soldadura del C.L.T.T.
Ne RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
Soficita inventario de — - -
1 Jefe del Taller defmaquinane y equipo &l Solicitacion de inventano de e Comunicacién verbal
Mecénica del C.LT.T. instructor de soldadura. maquinana y equipo e Requisicién de Servicio
2 instructor de! Area delRealiza ef inventaric de Inventano de Magquinana y
Soldadura magquinaria y equipo. Equipo.
o Jefe del Taller de
3 Mecanica del/§ Comprueba el funcionamiento Comprobacion del
CITT. de la maquinaria y equipo. funcionamiento Maq. y £q.
» instructor de
Soldadura ,
> ¢ Estado de la Maguinana
‘Compr_o bacion del » [nstafacion Eieéctricas, de ague
« Jefe del Taller de funcionamiento Maq. y £q. potable, y ae conduccion de gases.
4 Mecénica del} Evalian  las  condiciones l ¢ Luminarias
CLT.T. actuales de mantenimiento del % » Aseo Geperal del Area
o lInstructor de} Taller de Soidadura. e Luminarias
Soldadura » Ventitacién
e Mangjo d desechos sdiidos y
liguidos.
e Infraestruc 1
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OJA _ PROCESO: AREA: PREGUNTA N°:
DISENC DEL PLAN DE MANTENIMIENTO INSTRUCTORES 18
2de 2
e RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
D RACION
e Manusles de operacién de
maquinaria y equipo en el area de
5 Jofe del Taller de}Programa @ actividades de soldadura.
Mecéanica del C.1.T.T. mantenimiento.
/
Prograrmacién de
actividades de mmtio.
/
& Jefe del Taler degDisena el plan de Disefio del Plan de Mmitto.
Mecénica def CI.T.T. mantenimiento
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DIAGRAWMA DE FLUJO DE PROCESO PROPUESTO PARA DAR
ATENCION Y SEGUIMIENTO A CLIENTES DE LOS SERVICIOS
BRINDADQS EN EL AREA DE SOLDADURA DEL. CI.T.T.

{ RECOMENDACIONES 13, 22, 23, 31}

CLIENTE

C.LT.T.

Recepcitn de visita de ung

- Intio —

Defirticksn de! problema y de
s obysthos de fa
Invastigacidn da marcedo 8
reaszar

Creackdn de ks trentes oo
Informecion

Obiencion do ia informacton
Ankfisis de ts Informacion

/
Presontaciin de resutados
de {3 investiyacitn de
mproedo

Definigion de estrategia gs
venta y promocin tg jos
81 ViCH

Investigacibn de Chentes
{Greimias de js rama Melal
Mocénlon, Asacldclones,
Cémaras de Comercio &
industrly, y Olros)

Contacto con posibles
clankps
Envio de Informacion & s

chentns sobre 8 CLT.T ylos
03 g

persona el CLT.T.

Programacion do visita a las
Inatalociones 4ol CLT.T.

Discusién de temalice @
desarrofiar y otas
condiciones dol clisnlke

- do capacitacidn de los

IO

Visita 8 Jos clientes

Evalimciop de necesidades

cliontes
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PROPUESTO PARA DAR
ATENCION Y SEGUIMIENTO A CLIENTES DE LOS SERVICIOS

BRINDADOS EN EL AREA DE SOLDADURA DEL C.I.T.T.
( RECOMENDACIONES 13, 22, 23, 31)

(Continuacién)

CLIENTE

Cwelo Jo ko

~

A

N

Ohrecikto
~

NO

~

8o rechara of
Sarvickr

Reneycion de vishs do
consutoren memaden del e
CLT.T.

S0 tormn of cervich ) Notheapion de aprobacian
- T I ded servisho por of cfienite

Revisidn de archive de
documenlacitn sobre
capacitaciones disefiacdias

,/K
-
o Evswm

. Adecuamient y ajuste de loé
& F a3pn 8 disehios & o
. Claks del chenta ? espsciales g clonts

N L

S I

Distribueion de participanios
@n dase o disponiiidsd do
squipo

Visits 8 los chentes

N Evaiuacion 0o je satistccion
7 Gl chonty

/ N
- Exstioron™,
(' Problemnas on of

- No TR T
. Beviolo brindado 7/ > """_’}/\., _,>
/

\\

\‘Ls:
Regitro de problamas
sumyidos én b sorvicio
pipeiado

Frabrackin de prodlemas

Incorporacién de
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10.2. PROPUESTA PARA NUEVOS PROCESOS RECOMENDADOS

En las recomendaciones formuladas, se plantean | b
implicita una serie de pasos para llegar a realizarse. Estos procesos no estan definidos
actualmente en el C.I.T.T., por lo cual se plantean utilizando la Hoja de Descripcién de

procesos y El Diagrama de Flujo, para los procesos relacionados.

A continuacion se describe cada uno de ellos:



NUEVOS PROCESOS RECOMENDADOS

HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA PROCESO AREA: Rscamaﬁaczonss
REACTIVACION Y/O VENTA DE EQUIFO Y MAQUINARIA DETERIORADO O FUERA DE DPERACION § ooy Taricm e 18
1ded UBICADO EN EL AREA DE SOI.DADURA SOLDADURA
OBJETIVO: REACTIVAR MAQUINARIA FUERA DE USO EXISTENTE EN EL AREA DEL TALLER DE SOLDADURA
Ne RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION .
e Jefe de Taller de§Efectyan una  inspeccion e Inventaric de magquinaria y equipo
1 Mecénica prefiminar del squipe dafiado y Inspeccién preliminar de dafiado
s Instructor defubicade en el éarea de eaujpo daflado
Soldadura sofdadura.
s Jefe de Taller de}Anafizan la posibilidad de » Disgnostico  preliminar de |2
2 Mecénica reparacion en el Taller de maquinaria y equipa.
e [nstructor dgejMecanica. Si es posible
Soldadura repararfo se prosigue con el Es posibte ta repa-
proceso, si no; el jafe de taller| acién de la maquinaria?
gestiona  la venta  de§ NO
maquinana tal y como se
encuentra, previa notificacién y
sprobacion def director
Técnico. {Ir a bperacién 14)
» Notificacién escrita
8 Comunica al instructor  de wy‘ﬂmoién de /a decisién Comunicacion Verbal
s Jofe de Taller deymecanice de la disposicion de al instructor de mecénica
Mecanica reparar ja maguinana, con ia
cofahoracion del instructar de
soldadura.
e Instructor de§ Planifican las operaciones @ —_— - Diagndéstico de la maquingria
Mecanica realizar para la reactivacion de Planificacion operaciones y Plan de reparacién de la maquinaria
s Instructor defla maquinana, definiendo: requerimientos de '
4 Seldadura Materiales, magquinaria maquinana
requerida, opsraciones

necesarias, y presupuesto para
reactivacion.

159




HOJA PROCESO AREA: RECOMENDAGIONES
REACTIVACION Y/O VENTA DE EQUIPO Y MAQUINARIA DETERIORADO O FUERA DE OPERACIONY pof tatrem e 16
2ded UBICADO EN EL AREA DE SOLDADURA SOLDADURA
Ne RESPONSABLES 1} DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
5 B
o nstructor del Realizan presupuesto para Frecios de materiales € insumos
Mecénica reactivacién de la maguinaria y \'s Cotizacién de precios
e Instructor dello presentan al Jefe de Presupuestacion para la
Soldadura Mecanica. reactivacién de maq.
Se aprueba el ¢ Presupuestc para lz reactivacién de
Revisa presupuesto y o Presupuesto ? la magquinaria.
egprueba, si lo considera§ NO
6 Jefe de Mecanica adecuado, notificdndolo &l
Director Técnico, si no, se
revalia. S/
Revaluacién del
presupuesto.
8/ ‘
Jefe de Mecénica Comunica del presupuesto Notificacion al Director
7 para la reactivacién al director Técnico y gestion de « Notificacién escrifa
técnico y gestiona la compra de compra de materisies {§ e Comunicacién Verbal
materiafes requeridos.
E Director Técnico Evaliia el presupuesto, y fo aprisoa el presu-

aprueba; si no, ordena la venta.
{Ir 8 operacion 14;

(o
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HOJA PROCESO ARER: Rscaua;tro.aaonss
REACTIVACION ¥/O YENTA DE EQUIPO Y MAQUINARIA DETERIORADO O FUERA DE OPERACION] % Thtrim bt Te
Sde4 UBICADO EN EL. AREA DE SOLDADURA SOLDADURA
N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRANS DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPRERACION 1
¢ Orden de compra
o  Memordndum, u otro medio escrito.
9 Jofe de Taller Gestiona la compra de e Comunicacion verbal
materiales necesarnios para la
reactivacién de la maquinaria, Gestion de compra de
n@_e:iales
e instructor de§ Realizan la reparacién de fa
10 Mecénica maguinariz 8l recibir  los Reparacidn de meaquinana e Mateniales e insumos
o Instructor de § materiales.
Soidadura \1,
* instructor de} Presentan s maquinaria —
11 Mecénica reparada al Jefe de Mecénica. £ntrega de maquinaria
e Instructor de reparada
Soldadura
L4
12 Jafe de Mecdnica Revisa Ja maquinaria y Revision de magquinania
comprueba su funcionamienio reparada
13 » Jefe de Mecénica Evaltan Jla posibitidad oe
e Director Técnico aprovechar la  maquinana Se puede aprovechs
rsparada o de venderla, de internamente la magq.
acuerdo al uso que se le pusda

aprovechar imtemamsnife so} SI
procede a la reubicacion y ,
puesta en operacién de Iz T —
. Reubicacién de maquineria
maquinara reparada. y puesta en operacién
=1

dar. Sila maquinaria se puede
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HOJA PROCESCO AREA; REC«‘JME?ﬁACIONES
REACTIVACION Y/O VENTA DE EQUIPO ¥ MAQUINARIA DETERIORADO O FUERA DE OPERACIONY DL THIBUCTON i
4dod UBICADQ EN EL AREA DE SOLDADURA SOLDADURA
N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUBMCS NECESARIOS
OPERACION
@ N
\é_/ « [dentificaciébn de empresas e
74 Jefe de Tafter Ubican a posibles compradores instituciones que brindan servicios y
e Consultor enl de ls maquinana reparada. / utiizan ese tipo de maquinaria,
Mercadeo Ubizacién ds posibles
compradores
15 * Jofe de Tafler Hacen contactoe con posibles Cortac 3 =
« Consultor en§compradorss. ontacto cog posinies e Teléfono, Fax, © comunicacién
Mercadeo compracores escnta.
]
16 o Jefe de Taller N i v Tracid
e Consultor end Negocian y realizan fa venta egociackon y reakzscion s Precios de la maguinans
Mercadeo de la venta
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HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HCJA

fde 1

PROCESO

ADQUISICION DE EQUIPO Y MATERIAL DIDACTICO PARA EL AREA DE SOLDADURA

AREA:
DISTRIBUCION
DEL TALLER DE
SOLDADURA

RECOMENDACIONES
N°:
17

OBJETIVO: GESTIONAR LA ADQUISICION DE EQUIPO Y MATERIAL DIDACTICO PARA EL AREA DE SOLDADURA

Ne RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
Definicidn de necesidades
7 Jefe de Taller de§Define necesidades prioritanas del érea en equipo,
Mecanica en cuanic a equipo, matenales, materiales, y maternal e Inventario de materiales e insumos
vy matenal didacticc propio del didactico. del érea.
drea. .
Comunica de fa decision de - — ki - » Notificacién escrita
2 Jefe de Taller delcompra de necesidades al Notificacion de necesidades e Conversacion Telefénica
Mecanica encargado de compras def drea para ks compra
administrativa.
- o [dentificacion gde proveedores
3 Encargado de compras | Gestiona la compra de lo Gestion parz la compra
solicitado.
4 » Comunicacién escrita
4 Encargado de compras [ Solicita cotizaciones de Solficitacion de cotizaciones o Comunicacion Telefonica
precios.
Compra
5 Encergado de compras { Realiza la compra
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HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA PROCESO: AREA: Recouzz?‘Ac:oues
REDISENO DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA DEL TALLER DE SOLDADURA oy TABLCIoN 23478
tde2 SOLDADURA
OBJETIVO: REALIZAR UNA NUEVA DISTRIBUCION DEL TALLER DE SOLDADURA
N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION )
Nombra un egquipo para fa - -
realizacion  del  estudio, Formacion de equipo para
1 Director General del} compuesto por el Jefe de Taller realizar disefio def Talier de
CLT.T. de Mecsnica, ef Director] Soldadura
Técnico, y un instructor def
area do soldadura.
Director Técnico / Diagnéstico de situacibn actual
Jefe de Tafler de Revaluacién de ia Plano amuitectonice del Taller
2 Mecénica Revaltan la distribucion actusl distribucién ectus) def taller Bibliografia sobre disefio de puestos
instructor - de Oe trabajo para soidadura
Soldadutz \1, Criterios y principios de Distribucion
en Planta
Director Técnico Anelizan comparativamenie la o p Plano arquitectdnico def Taller
Jofe de Taller de}distribucién actual con los ﬁgfgz’j;:,ﬁp:;:;,[v;ﬁofz Bibliografia sobre disefic de puestos
3 Mecénica principios de la distribucion en principios de distribucion en de‘tra_bajo para s.ol.dadura o
s Instructor defplanta. planta Criterios y principios de Distribucion
Soldadura en Planta
Diseflan fa nueve distribucion Plano arq  3ctonico del Taller
tomando en cuenta Ios Bibliografia sobre disefio de puestos
principios para: de trabajc  ara sokdadura
4 Director Técnico » Las operaciones Disefio de Ia distribucion Criterios y principios de Distribucion
Jefe de Taller dele Diseiio de jos puestos de del Taller de Scidadura en Planta
Mecénica {rabajo. Normasp 1 conductores de gases
Instructor deje Sistema de conduccitn Sistemas  ventilacion Industriat
Soldadura eléctrica, de aguas, y de Bibliograt  sobre disefic de puestos
gases de trabajc  1ra soldadura
¢ Seguridad Industrial. Normmas ¢  seguridad Industrial
» Areas de circulacién, y
otros.
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' HOJUA PROCESO: AREA: RECOMENDACIONES
Y DISTRIBUCION N°:
REDISENC DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA DEL TALLER DE SOLDADURA DEL TALLER DE 23,678
ZUe2 SOLDADURA
Ne RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
Presentacién del disefio de ¢ Proyectos formulados para sf aree
distribucién elaborade de soldadura
o dentificacién de posibles fuentes de
financiamiento
5 e Convenios de cooperacion técnica
Se aprueba el
Presentan el disefio al director disefio de distribucion
Director Técnico Genera! para su aprobacion e presentado ?
Jefe de Taller delimplementacion. De Ser;
Mecénica aprobado se jnicia la gestion
Instructor dey para financiar el proyecto. Sig NO St
Soldadura no, se revisa el documento y se
inicia su reformutacion.
Revisibn y correccion del
disefio elaborado
\l
Jefe de Talier de
Mezénica Implementacién del disefio e Plano del ler {(Redisefio)
6 instructor de} Implementacién cei disefio. elaborado e

Soldadura




HOJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA 1 PROCESO : AREA: RECOMENDfAClONES
CAPACITACION A LOS INSTRUCTORES Y JEFE DE TALLER DE MECANICA EN LOS EQUIPOS QUE | DITRIBUCION. JAA
1de2 NO SE CONOCE SU OPERACION. oL DADUN ‘

OBJETIVO: CAPACITAR AL PERSONAL DEL AREA DE SOLDADURA EN LA OPERACION DE EQUIPO

N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
Efectia una prueba de —
Capacitador operacién de la maquinaria y Prueba de operacion de
i equipo existente afin al trabajo meaquinana
que se realiza en e! érea a Ios !
instructores de soldadura y ]
Jefe de Taller. l
\'I
Determina  necesidades de Determinacion necesidades » Temética de capacitacion
2 Capacitador capacitacidén 'y define Jas de capacitacién
personas a capacitar.
» Capacitaciones desarrolladas por
- , . Evaluacién del personal def cada instructor. _
3 Jefe de Taller de§Evalia al personal e capacitar. 4roa & capacitar e Experen laboral  (Curnicutum
Mecanica V,’:tae)
s Interés y¢ neflo en el trabajo.
Evaluaciones de personal anteriores.
Definicion d¥ personas a
capacitar
4 Jefe de Taller de}Define personas a capacitar o Noftificaci escnita
Mecanica . /\l/_\ o Cormunicacion Verbal
N




HOJA PROCESO: AREA: RECOMENDACIONES
CAPACITACION A LOS INSTRUCTORES Y JEFE DE TALLER DE MECANICA EN LOS EQUIPOS QUE |  BRTRBUCION 5 16
2de2 NO SE CONOCE SU OPERACION. SOLDADURE
K¢ RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
Notifica a! Director Teécnico
Jefe de Taller defsobre las necesidades de Notificacion de necesidades Notificacién escnita
5 Mecénica capacitacién y de las personas de capacitacion Comunicacién verbal
consideradas para
capacitacion.
Gesiiona la  capacitacion / Identificacién de empresas que
Director Técnico mediante e contacto con Contacto con empresas bnndar servicios de capacitacion
6 empresas especializadas en el especiaiizadas en el campo Empresas distribuidoras de
campo. maquinaria y equipo para soldadura.
Jefe de  Taller de \
7 Mecanica Solicita cotizacion de servicios Solicitacién de cotizacion Contenidec de puntos a capacitar.
de capacitacién de servicios
s Director Técnico \i’
8 s Jefe de Tatler del¥Negocia precios y condiciones Negociacion de precios y Cotizacion de servicios.
Mecénica de la capacitacitn condiciones de la
s Capacitador capacitacion
« Director Técnico \j/
9 e Jefe de Taller de

Mecanica
e Empresa exferna

Programan la capacitacién.

Programacion de la
capacitacién




HQJA DE DESCRIPCION DE PROCESOS

HOJA PROCESOC : AREA: RECOMENDACIONES
ESTRUCTURACION DE PROGRAMAS DE CAPACITACION Mf?gg‘:fgg v géo
1det SERVICIGS
GENERALES
QBJETIVO: ESTRUCTURAR PROGRAMAS DE CAPACITACION PARA LA CONSULTA Y DISENC DE FUTURAS CAPACITACIONES
N° RESPONSABLES DESCRIPCION DIAGRAMA DE FLUJO INSUMOS NECESARIOS
OPERACION
Jefe de Taller de¥Analizan los pmbkmas — Historiaf de Capacjtacjones‘
Mecénica surgidos en capacitaciones Analisis de prablemas en Probiemas surgidos en
1 Instructar de} antericres, y requerimientos de capacitaciones antenores capacitaciones desarrofladas.
Sofdadura fos clientes. Clientes atendidos
Jefe de Taller degPiantean soluciones a Ios \
Mecénica problemas  surgidos que Pianteamiento de
2 Instructor gekservirin de insumo pare el soluciones
Soldadura disefio de futuras
capacitaciones.
Jefe de Taller de — : Contenidos de capacitaciones
Mecénica Disefian tematicas dge Disefio de Tfméé'c as de anteriores.
8 Instructor de § capacitacion. capacracon Necesidades de fos Clientes
Soldadura
\ Materiai Bibliografice
Jefe de Taller delinvestigany buscan de matenal Investigacion y busqueda Revistas especializadas.
Mecanica de apoyo y documentacién ds matenal bibliogréfico Emoresas que distribuyen
4 Instructor de para las temaficas y parz fas teméﬁca‘s y maquinaria v equipo para soldadura.
Soldadurs metodologias disefiadas. metodofogias disenadas Gremios ustriales
! Asociacic s en la rama metal
\L mecénica, y Oiros.
Metodoloy s de capacitacién
Jefe de Taller dejDisefian y efaboran maternal - —
3 Instructor de 8 Guias de irabajo. contenido de capacitaciones
Soldedurs las capacitaciones, matenial de
8poyo, ¥ otros). T
Jefe de Tallsr defArchivan el matenal disehado v
6 Mecénica pars la consulta y planificacion Archivo de matenal de
Instructor de } de futuras capacitaciones. capacitaciones disefsde
Soldedurs
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DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS OPERACIONES PROPUESTAS PARA LA PLANIFICACION OPERATIVA

INSTITUCIONAL CON PARTICIPACION DEL AREA DE SOLDADURA DEL C.LT.T.

{ RECOMENDACIONES 9, 11, 12)

EQUIPO DE DIRECTOR JEFE DEL TALLER JEFE DE TALLER DE INSTRUCTORES
PLANIFICACION GENERAL DE MECANICA MErAMICE & |
{Directores do Area y fi . e
Director General) DE SOLDADURA
wicro )
0 TRy R et Nombramiento da un
Deﬂ:ﬁm d:m;;obz\:%:nla F- equipo de planificacidn
S—-— Insthtuc/oral
[ ‘Dofiricién de necasidades de
informacjén pera el proceso
[ Disefio de instructivos ptira ia
| ctuntficactén y formatos pera
recolectar Informacién bisice
de cada bree
. |
/ Andliss de requerimientos
Envio de documentacibn pare e N é de I:Iorm:cll.,d':: e
fects Bn ' .
Establocimiento de
prioridadas y nececiiades de!
dreo
Dofinicion de controles para
maquinaria, equipo, y
poarsonal
Establecimiento ds metas y
objativos dal drea
{informactén base como
insumo & la planificacién
institucionaf)
| Preparacksn de informacién
para plenificacién institucional
Nombdramiento dé ung
persona del drea para
participar en ef proceso
de planificacién ~ §3 T T
Instituciornal
i Envio de Informacién
‘Recoleccion de informacién | - = | béasica y notification de
hisica de cada dree particlpantes en ef
procaso de planificacién

T Jefinicién da motas y
ohjutivos Institucionales

v
9,

Continlia ...



DIAGRAMA DE FLUJO DE LAS OPERACIONES PROPUESTAS PARA LA PLANIFICACION OPERATIVA
INSTITUCIONAL CON PARTICIPACION DEL AREA DE SOLDADURA DEL C.IT.T.
{ RECOMENDACIONES 9, 11, 12)
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CAPITULO 11

PLAN DE EJECUCION

Enr aste capitulo se enfoca la funcién ejecucion a la realizacién de tareas e:  if’
la puesta en marcha de la propuesta de optimizacion. Esto significa la transformacion de
una propuesta a un proyecto de implementacién, a ejecutar en la organizacién del C.I.T.T.
con naturaleza temporal o transitona.
La etapa de ejecucion implica dos aspectos a considerar:
e La distnbucion de tareas y la asignacion de responsabilidades y autoridad para
gjocutarlas
e Ly integracion de los esfuerzos de los recursos humanos involucrados en las tareas de
¢ jecucion.
En esencia, la ejecucién completa no significa sino aplicar en forma agregada, la
I6gica del proceso administrativo al proyecto de implementacion de la propuesta mismo,

adicionando algunos aspectos propios del proyecto.

11.1. ETAPAS PARA LA IMPLEMENTACION

L.as efapas a considerar para la ejecucion son las siguientes:
1. Organizacion del proyecto

2. Iinanciamiento

3. Puesta en Marcha

4. Administracion y compras

5. Evaluacion de los resultados proyecto
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6. Cierre del proyecto

11.1.1. ORGANIZACION DEL PROYECTO

En esta fase de la efecucion se considera la definicion y el establecimiento de la forma
orgénica del proyecto de implementacion de la propuesta, la forma en que estard inmerso
en la organizacion del C.I.T.T. y la relacion de este con la institucién. Ademés sera
necesario la asignacion de tareas y responsabilidades, y la delegacion de autoridad. Se
considerara también la definicién de los recursos necesarios para la ejecucién, Ilos
espacios fisicos para la ejecucion de las tareas, o sea, la ubicacién dentro de la

organizacion del C.I1.T.T..

Las actividades para esta fase son las siguientes:

a) ermacién de un comité de ejecucion
=ste comité de ejecucion serd definido por el director del C.I.T.T. con el criterio
primordial de integrar personas cuya capacidad sea competitiva, y que sus funciones
estén intimamente relacionadas al trabajo en el area de soldadura de la institucién. Se
propone que 6l comité esté formado por tres personas para lograr mayor eficiencia en la
toma de decisiones. El comité de ejecucion estard formado por: El Jefe del Taller de
Mecanica, El Director Técnico, y ££1 Director Administrativo.

El director técnico fungird como coordinador de la ejecucion, el Jefe del Taller de

Mécénicez como el responsable de implementacién y desarrollo y el Director
Administrativo come el responsable del drea de administracion y finanzas deniro de la

organizacion que se muestra en el organigrama de la pagina 174.
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El comité de ejecucion operara infernamente, inmerso en la organizacion del C.1.T. T,
pero con una estructura propia para el proyecto. Sus tareas seran transitorias mientras
dine la gjecucion del proyecto. Su responsabilidad sera la de implementar la presente

prepuesta.

b) Anélisis del proyecto por el comité de ejecucion
Cuando el comité de ejecucion ya ha sido notificado y asignado a la implementacion del
proyecto, esle debera estudiar y analizar las consideraciones plasmadas en la propuesta
de optimizacion (Actividades, cronograma, presupuesto y otros). Esta actividad tendré
como finalidad la de procurar una mayor compenetracion por parte del comité de
ejecucion en las actividades a realizar y de las responsabilidades de implementacion del
proyecto. Una vez estudiada la propuesta, el equipo de gjecucion tendré a su cargo la
exposicién de la propuesta a la direccién del C.I.T.T.. Su responsabilidad seré la de

wxponer la rentabilidad del proyecto y motivar su ejecucion

¢) Definicidn de la estructura organizaliva del proyecto de implementacion
Una vez notificado, el comité de ejecucion debera reunirse para definir la estructure
organizativa a adoptar por el proyecto. La estructura a adoptar deberé estar en relacion
a los recursos disponibles en la organizacion penmanente y en las posibilidades de esta
de éup/ir las necesidades de tales recursos. Ademas, es importante tomar en cuenta el
cardcter transitono de la organizacion del proyecto, y que las funciones de los recursos
estéan en concordancia con el trabajo que ya se realiza en la organizacion permanente.

La organizacion que se propone para el proyecto es la siguiente.
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La organizacion propuesta estd formada por el recurso humano que ya existe en la

organizacion del C.I.T.T., por lo que su implementacién no significa el nacimiento de una

pequeria estructura dentro de la organizacion del C.1.T.T., sino la adicion de una funcién

5 le estructura del C.I.T.T. con caracter temporal.

Las personas que integran la estructura estén distribuidas de la siguiente forma para

cada funcion definida:

CARGO O RECURSO CARGO ACTUAL DESCRIPCION
FUNCION HUMANO ENELCILT.T.
. REQUERIDO
Cuordinacién de 1 Director Técnico | Serd el respansable de la coordinacién de la ejecucién
Eiecucion del proyecto de implementacion. Coordinars el comité
de ejecucion e informard directamente al Director
: General del C.1.T.T.
nplementacidn y 1 Jefe del Taller de | Serd el responsable directo de la ejecucién en Ias
Desarrollo Mecénica éreas que considera la propuesta. Ademas integrara
el comité de ejecucién, responsable ante Ia direcclon
general del C.I.T.T.
gi’myectos 1 Coordinador de | Su tarea principal es servir de apoyo al proyecto, n la
Proyectos etapa de financiamiento, principaimente en fo
Educativos relacionado & la gestidn de financiamiento.
Compras 1 Encargado de Su funcién principal serd la de proveer mediants Iz
Compras gestién de compra de todo lo que se considera en la
propuesta, y de lo que sea demandado por los demdas
miembros de la brganizacién del proyecto.
Administracién y 1 Director Coomrdinacién y apoyo de [las actividades
Fingnzas Administrativo administrativas y financieras al proyecfo. Serd
miembro ademés del comité de ejecucion.
Soidadura 1 Encargado del
Areg de Soldadura
Orgranizacién y 1 Encargado de
Métodos Recursos
Humeanos 1
Vercadso 1 Diractor de Su funcién principal serd la de ejecucién de todas
Mercadeo aquellos procesos y aclividades plasmados en fa pro-
Recursos Humanos 1 Encargado de puesta que afafien a su drea.
Recursos
Humanos 2
Contabilidad 1 Encargado de
] Contabilidad
Transporte 1 Motorista
Su funcién principal es la de brindar apoyo logistico
Servicios Varios 1 Encsrgado de cuando los miembros de la organjzacién lo requieran.
Mantenimiento —
TOTAL 12
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d) Definicion de la relacion Proyecto - C.IL.T.T.
El comité de ejecucion deberd establecer cual sera la relacion del proyecto con la
organizacion del C.I.T.T. y con quienes se debera coordinar actividades, informacion y

0410s.

La relacidon con la organizacion pennanente del C.I.T.T. parte de una definicion
previa por parle de la direccion de esta, la cual es la de centralizar esfuerzos en
actividades fuera del giro normal (Como Proyecto - C.I1.T.T.), como parte de las

opzraciones en marcha, que reporta solo al director general.

£n el esquema siguiente se presenta una propuesta de la relacion que debe existir

entre el proyecto y la organizacion del C.1.T.T.
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e) Establecimiento de Recursos Humanos y materiales a utilizar
Una vez que se ha definido la estructura del proyecto y su relacién con la organizacion

permanente, es facil identificar el recurso humano a integrar al proyecto.

Los recursos humanos a integrar al proyecto son los siguientes:

CARGO O FUNCION EN EL CANTIDAD
PROYECTO

Implementacién y Desarrollo
 Proyectos
Compras
Administracion y Finarzas
| Soldadura
Organizacion y Metodos
Mercadeo
Recursos Humanos .
Confabilidad
Transporte
Servicios Varios
TOTAL 12

faa il i~ ~a e~~~

Debida a la naturaleza transitoria del proyecto, y a la naturaleza de las actividades de
implementacion se recomienda que los recursos humanos no deben destinarse a tiempo
completo para el proyecto; por lo tanto se plantea la asignacién de tareas adicionales a las
que ya ejecuta cada persona en la organizacion permanente del C.I.T.T.. Aunque esto
representa una carga de trabajo para el personal, es necesario considerar que su caracter
transitorio justifica esta medida; ademas, lo qué el proyecto establece es el mejoramiento

d~ las aclividades que ya se ejecutan y no la adicién de actividades exiras a los cargos.
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f) Asiynacion de tareas y responsabilidades
En esta actividad, el comité de gjecucion debera determinar cuales seran las actividades
especificas a desarrollar por cada persona requerida en la organizacion de acuerdo a los

cargos o funciones definidos dentro de la misma.

11.1.2. FINANCIAMIENTO

Cuando ya se ha determinado la estructura organizativa y definido los recursos a utilizar
por esta, es necesario la evaluacion de las fuentes de financiamiento y la gestion para la
obtencion de financiarniento e iniciar la marcha del proyecto. Para el caso; y debido a la
naturaleza del proyecto a implementar es recomendable que el capital para la
implementacion sea financiado por la misma organizacién del C.I.T.T.. De no ser posible

esto, es necesano iniciar una gestion inmediata para su puesta en marcha.

Las actividades a realizar en esta etapa son 1as siguientes:

a) Identificacién de fuentes potenciales de financiamiento
Como actividad inicial se debe considerar la identificacion de las posibles fuentes
nancieras para obtener capital de operacion e iniciar la marcha del proyecto. Esta
actividad cuenta con el insumo de un archivo o banco de datos de agencias cooperantes
con las cua/es. el C.I.T.T. ha establecido relacién de cooperacion a la fecha y que

serviran de apoyo para esta actividad.
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b) Evaluacion de posibles fuentes de financiamiento internas y externas
E' comité de ejecucion debera analizar las posibilidades de obtener financiamiento para
e/ proyectc, ya sea en forma interna (C.1.T.T.), o externa con las agencias e instituciones
e cooperacion identificadas en la actividad anterior. En este momento el comité se
limitaré & analizar las pasibles fuentes en el marco de las relaciones que se tienen a la

fecha.

c) Contacto con las fuentes de financiamiento identificadas
Una vez identificadas y analizadas las fuentes potenciales, se procede a la gestién de
pn:';yecto§ propiamente dicho, iniciando un contacto via telefénica, escrita, o personal.
C.omo actividad preliminar es conveniente investigar direcciones, nombres de contaclos
=n las organizaciones con las cuales se pretende el contacto, esto facilitaré en gran
medida que la gestion sea mas rapida. Esta actividad serd ejecutada por el comité de

gfecucion, con la colaboracién del encargado de proyectos.

d) Obtencién y andlisis de requisitos y condiciones de financiamiento
Debido a que cada agencia o institucion de cooperacion posee diferentes requisitos y
fornatos para la presentacién de solicitudes de financiamiento y condiciones de
firanciamiento (Lineas de financiamiento) se procedera a obtener la informacion
pertinente para preparar la solicitud de financiamiento. Esta actividad sera realizada por

el comité de ejecucion con el apoyo de el encargado de proyectos.
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e) Eletoracion y presentacion de solicitud de financiamiento.

f

El encargado de proyectos preparara la solicitud de financiamiento, contando con la
informacién en la propuesta de optimizacion. Una vez elaborada, el comité de ejecucion
procedera a venficar que los requisilos de la agencia financiadora estén cubiertos en la

solicitud elaborada y se procederd a su presentacion ante la agencia correspondiente.

Seguimiento a la solicitud presentada
Ei seguimiento sera responsabilidad del comité de ejecucion con el encargado de
provectos, los cuales deberan estar al tanto de la gestion realizada, por medio de

contactos telefénicos, escritos y personales con la agencia.

g) Negociaci6r del financiamiento

{/na vez obtenidas noticias de las resoluciones de las agencias de cooperacion y haber
una resolucidon favorable para el financiamiento, se procede a la negociacion de los
monfos aprobados, 10s rubros aprobados, y las condiciones en que se ha otorgado el
financiamiento (Tasas de intereses, plazos, periodos de gracia, garantias y otros). En
es'a actividad también se debe considerar el mecanismo de los desembolsos a realizar

por fa institucion financiadora.

h) Firma de acuerdos o convenios de financiamiento

Jna vez negociada las condiciones se procederé a la preparacion del convenio de
cooperacién con la agencia, especificando la metodologia de ejecucion, los periodos de

presentacion de informes de ser necesarios y otras condiciones.
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i) Elaboracion de un plan de desembolsos
El plan de desembolsos establecera los perfodos de recepcion de fondos para la
operacion del proyecto, en base a esle se debera prosupuestar y realizar las compras

necesarias para la ejecucion.

11.1.3. ADMINISTRACION Y COMPRAS

Cuando las condiciones iniciales para la implementacion estén dadas, se procede a la
integracion del recursos necesario para la ejecucion. Esta etapa representa un predmbulo

a la ejecucion propiamente dicho.

L& actividades consideradas en esta elapa son:

a) Definicidn de sistera contable y catalogo de cuentas
Es necesario definir la forma en que sera manejado el financiamienio, y el catalogo de
cuenta correspondiente al sistema. Se propone que el sistema aplicado sea de forma
descentralizado al gue ya se aplica en el C.I.T.T. Esta actividad sera definida entre el

comité de ejecucion y el encargado de contabilidad.

b} Asignacion de saldos iniciales
Cuando se ha recibido el primer desembolso se procedera a la asignacion de saldos

iniciales o aperturacion de cuentas en el sistema contable definido. Esta actividad serd

responsabilidad del encargado de contabilidad
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c) Notificacion de la ejecucion del proyecto al personal de/ C.1.T.T.
£=sta actividad lleva como finalidad la de proveer de autornidad al comité de ejecucion
para la implementacion del proyecto. El encargado de esta actividad sera el Director
General del C.I.T.T. notificando al personal de su organizacién, la naturaleza del

proyecto, y fos encargados de su gjecucion, asi como de las personas que colaboraran

en ello.

d) Integracién de recursos humanos y materiales disponibles.
El encargado de recursos humanos, junto con el administrador, procederdn a la
nolificacion formal del personal del C.I.T.T. asi como a la asignacién y movilizacién de
los recursos materiales necesarios para la ejecucion y que estéan d.sponibles de
inmediato en la estructura del C.I.T.T. Esta asignacion y movilizacién, na significa la
creacion de nuevos puestos de trabajo, o la delimitacion fisica de puestos de trabajo,
sino que su finalidad es la de proveer del recurso material y humano disponible al

requerido por el proyecto.

e) Definfcién del Plan de Compras
De acuerdo al plan de desembolsos y los requerimiento de materiales, el encargado de
compras debera realizar un plan de compras de los materiales y equipo requeridos en el

proyecto.
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f) Definicién de mecanismos de compra y pagos.
1 encargado de compras definird los mecanismos para realizar fas compras. En esta
actividad no se hace variar las actividades que esta persona ya esta realizando dentro

del C.I.T.T., por lo tanto el mecanismo ya se encuentra definido.

g) Ubicacion de proveedores
El encargado de compras debe identificar los posibles proveedores de acuerdo a los
requerimientos de materiales a utilizar en el proyecto. Para esta actividad se debe contar

con un archivo de proveedores.

h) Contacto con Proveedores
Una vez definidos los proveedores y clasificados de acuerdo a los productos que

proveen, se procede a realizar un contacto con ellos, via telefonica, escrita, o personal.

i) Saiicitacion de Cotizaciones
Se solicitan las cofizaciones respectivas para los diferentes insumos a requerir por el

piroyecto.

j) Evaluacién de Cotizaciones
Se procede luego a la evaluacion de las cofizaciones que se han recibido para

determinar la mejor opcion de compra.
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k) Gompra de materiales y equipo
~Se realiza la actividad de compra con el proveedor que mejores condiciones y precios

haya ofertado.

l) Inspeccion técnica de la compra
Cuando el material ha sido entregado, el encargado de compra notificars a la persons

que solicitc la compra, para verificar el estado y caracteristicas de lo comprado.

m)integracion de lo comprado a la organizacién del proyecto.

[suando la compra ha sido verificada, el material se destina a quien lo solicito.

11.1.4. PUESTA EN MARCHA

La efapa de puesta en marcha consiste en la implementacion o desarrolio propiamente
dicho de la propuesta. En esta etapa se implementaran todos los procedimientos

considérados en el estudio, realizando las siguientes aclividades:

a) -’.Asignacién de recursos materiales a cada persona segun el proyecta.
En esta actividad el comité de ejecucion, asignara los diferentes maleriales necesarios
para cada puesto de lrabajo, seqgun la estructura del proyecto, y la naturaleza de sus
funciones a realizar dentro de este. Para ello, se procedera posteriormente a la

movilizacion de estos recursos a cada persona.
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b) Implementacion de las recomendaciones.
I‘n esta actividad se procedera a la implementacion de las recomendaciones descritas
en el Capitulo 9, Seccion 9.1. Cada recomendacion implica la realizacion de los
procedimientos propuestos en el Capitulo 10; por lo tanto, se procedera a implementar

¢ichas recomendaciones.

11.1.5. EVALUACION DE RESULTADOS

Esla etapa considera la evaluacion periddica de los resultados obtenidos de la aplicacién
de: ia propuesta formulada. Se recomienda realizar una revision periddica cada mes, para
cotregir desviaciones, o replantear procedimientos. L.os ehcargados de realizar esta efapa

seran los miembros del comité de ejecucion.

Las ectividades a realizar en esta efapa son.

a) Definicion de metodologfa y criterios de evaluacion
Se debera disefiar o adoptar una metodologia para la evaluacion de los procedimientos,

v definir los pardmetros de medicion de los resultados o criterios de evaluacion.

b) Aplicacion de la metodologia de evaluacion
Consisfe en la puesta en marcha de la metodologia disefiada, en todas las areas donde

se estan realizando los procedimientos que considera el proyecto.
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¢) zlaboracion de Informe de resulfados

Se procede a elaborar el informe de resultados de la evaluacion, agregando ademas un

informe financiero del proyeclo.

d) Envia de Informe final del proyecto
El informe final el proyecto debera ser presentado a la fuente que financié el proyecta

para su cierre, y a la direccion general del C.I.T.T.

11.1.6. CIERRE DEL PROYECTO

Una vez implementado el proyecto y verificado sus resultados de manera tal que sean
safistactorios, se procede al cierre del proyecto, y el traspaso de este al C.I.T.T., para su

g/eciion permanente. L.as aclividades que se realizaran en esla etapa son las siguientes:

a) Notificacion del cierre del proyecto al personal del proyecto.
El Equipo de Ejecucién junto con el Director General, notificaran al personal transitorio

del cierre del proyecto y del traspaso de la ejecucion en forma permanente al C.I.T.T.

h) Desmovilizacion de Recursos Humanos
Cuando ya se ha notificado del cierre del proyecto se procede a la integracion del

recursos transitono a la estructura del C.1.T.T.
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c) Definicion de destino de los recursos matetiales del proyecto.
Es necesario definir antes de la movilizacion de los recursos materiales del proyecto
(Equipo, matenales, mobiliario, y otros) el destino que estos tendran, ya sea dentro de la
instifucion, o fuera de ella, o si se pondrédn a la disponibilidad para su venta. Esta
actividad debera ser ejecutada por el comité de ejecucion junto con el director general

del C.I.T.T.

d) Asignacion y desmovilizacion de materiales y equipo.

Cuando se ha definido el destino que tendran estos materiales y equipos, se procede a

3u asignacion y movilizacién formal.

e) Cierre contable del proyecto.
Esta actividad hace referencia a la presentacion de los estados financieros de cierre, y
al (raslado de saldos a otras cuentas. Estos estados financieros deberdn ser
presentados a la direccion General del C.I.T.T. y a la agencia cooperante quie financié el

proyecto.

Todas las actividades de las etapas anteriores se integran de forma secuencial en

un diagrama. Para su representacion se ha hecho uso del Diagrama de Flujo.

En la pégina siguiente se presenta el diagrama general para todo el proceso de

implerrentacion.
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11.2. ASIGNACION DE ACTIVIDADES POR RECURSO

En las paginas 192 a 194 siguientes se presentan las aclividades asignadas para cada

persona que interviene en la ejecucion.

11.3. PROGRAMACION DE ACTIVIDADES

Todas la actividades asignadas a cada responsable se pueden representar en un esquema
que indica el tiempo necesario para la ejecucion de cada una de ellas. Este esquema a

utilizar es el Diagrama Gantt.

Los tiempos de ejecucion de cada actividad han sido estimados considerando su
magnitud y naturaleza, ademas, debido a que no se tiene fecha de inicio del proyecto se
asigné una fecha cercana a /a presentacion de este estudio. Lo importante en el diagrama

es la duracion de las actividades sin importar la fecha en que deba iniciar la ejecucion del

proyecto.

i=n relacion a las actividades definidas para la implementacion, en la pagina 195 se

muestra la programacion de actividades a realizar para el proyecto.



ASIGNACION DE ACTIVIDADES POR RECURSO

Id Nombre del recurso Trabajo
1 Encarg. de Mec. 724h
Identificador Nombre de larea Unidades Trabajo Retraso Comienzo Fin
3 Anélisis del proyecto por el Equipo 1 8h Oh Jjue 06-26-97 vie 06-27-97
4 Definicién de la estructura 7 4h Oh vie 06-27-97 vie 06-27-97
5 Definicién de relacién proyecto - CITT 1 4h Oh vie 06-27-97 vie 06-27-97
6 Definicién de recurso humano 1 16h Oh lun 06-30-97 mar 07-01-97
7 Definicién de tareas y respons 1 24h Oh mié 07-02-97 vie 07-04-97
19 Notificacién de la ejecucion del proyecto 1 4h Oh mié 07-30-97 mié 07-30-9¢
32 Realizar un disefio de distribucion en planta y aplicarlo 1 40h Oh jue 08-14-97 Jjue 08-21-97
33 Ubicar maquinaria y equipo 1 24h Oh jue 08-21-97 mar 08-26-97
34 Ubicar un nimeo de puestos para ajuste 1 24h Oh jue 08-21-97 mar 08-26-97
35 Realizar una evaluacién de fos disefios de puestos actuales 17 36h oh mar 08-26-97 fun 09-01-97
36 Capacitacion de instructores y jefe de taller 1 40h Oh jue 08-21-97 mié 08-27-97
37 Realizar gestion interna 1 32h Oh mar 09-02-97 vie 09-05-97
40 Formular un plan con metas cuantificables 1 40h Oh jue 08-14-97 jue 08-21-97
43 Hacer un plan anual para el area de soldadura 1 80h Oh lun 09-15-97 vie 09-26-97
44 Realizar un plan del area onientado a los clientes 1 40h Oh jue 08-14-97 jue 08-21-97
45 Implementar estrategias de seguimiento 1 16h Oh jue 08-21-97 {un 08-25-97
48 Capacitacion externa del personal 1 40h Oh jue 10-02-97 jue 10-09-97
49 Analizar y gestionar compra de equipo 1 120h oOh lun 09-29-97 vie 10-17-97
53 Revisién y reformulacién de plan de matto. 1 48h Ch lun 09-29-97 lun 10-06-97
54 Potenciar e intensificar area de mercadeo 1 40h Oh mar 10-07-97 lun 10-13-97
58 Implementar acciones que proporcione mayor posicionamiento del CITT 1 8h Oh jue 08-21-97 vie 08-22-97
59 Promover una mayor participacion 1 8h Oh Jjue 08-21-97 vie 08-22-97
60 Impulsar proyectos de investigacion 1 8h Oh lun 09-29-97 lun 09-29-97
61 Buscar fuentes de financ. externas 1 8h Oh lun 09-29-97 fun 09-29-97
63 Iniciar una investigacién de las normas aplicadas 1 8h Oh lun 08-18-97 lun 08-18-97
65 Notificacién del cierre del proyecto al personal transitorio 1 4h 0h mié 11-05-97 mié 11-05-97
2 Encarg. de area 608h
Identificador Nombre de tarea Unidades Trabajo Retraso Comienzo Fin
4 Definicion de la estructura 1 4h Oh vie 06-27-97 vie 06-27-97
32 Realizar un disefio de distribucion en pianta y aplicario 1 40h Oh jue 08-14-97 jue 08-21-97
33 Ubicar maquinaria y equipo 1 24h Oh Jjue 08-21-97 mar 08-2€ °7
34 Ubicar un nimeo de puestos para ajuste 1 24h Oh fue 08-21-97 mar 08-2¢€
35 Realizar una evaluacién de los disefios de puestos actuales 1 36h Oh mar 08-26-97 lun 09-01-97
38 Colocar un sistema de extraccion 1 40h 0h mar 09-02-97 lun 09-08-97
39 Colocar los cilindro fuera del area de soldadura 1 8h Oh mar 08-26-97 mié 08-27-97
40 Formular un plan con metas cuantificables 1 40h Oh jue 08-14-97 jue 08-21-97
43 Hacer un plan anual para el area de soldadura 1 80h Oh lun 09-15-97 vie 09-26-97
45 Implementar estrategias de seguimiento 1 16h Oh jue 08-21-97 lun 08-25-97
49 Analizar y gestionar compra de equipo 1 120h Oh lun 09-29-97 vie 10-17-87
57 Crear un archivo con histonaf de las capacitaciones impartidas 1 16h oh fun 08-25-97 mié 08-27 77
52 Estructurar programas de capacitacion 1 80h Oh lun 10-20-97 vie 10-31
53 Revisién y reformulacién de plan de matto. 1 48h Oh lun 09-29-97 lun 10-06
58 Implementar acciones que proporcione mayor posicionamiento del CITT 1 8h Oh jue 08-21-97 vie 08-22
59 Promover una mayor participacion 1 8h Oh jue 08-21-97 vie 08-22. v -
60 Impulsar proyectos de investigacion 1 8h Oh lun 09-29-97 {un 09-29
61 Buscar fuentes de financ. externas 1 8h Oh lun 09-28-97 fun 09-29.
3 Mercadeo 144h
Identificador Nombre de tarea Unidades Trabajo Retraso Comienzo Fin
40 Formular un plan con metas cuantificables 1 40h Oh jue 08-14-97 jue 08-21-
44 Realizar un plan del area orientado a los clientes 1 40h Oh jue 08-14-97 jue 08-21-
45 Implementar estrategiaz de ssguimieito 1 16k Oh jue 08-21-97 iun 08-25-v
54 Potencisr e iniensifcsr area ae meisadec 1 <Gn ok mar 10-07-97 lun 10-13-¢
. 58 Implementar acciones que proporcione mayor posicionarriiet> del CITT 7 8h Oh jue U8-21-§7 . vie 08-22-4,
4 R.R. H.H 360h
[dentificador Nombre de tarea Unidades Trabajo Retraso Comienzo Fin
6 Definicién de recurso humano 1 16h un 06-30-97 mar 07-01-97
20 Integracion de R.R.H.H. y materiales 1 8h mie 07-30-97 jue 07-31-97



ASIGNACION DE ACTIVIDADES POR RECURSO

Id Nombre del recurso Trabajo
"R.R. H.H" (continuacién)
Identificador Nombre de tarea Unidades Trabajo Retraso Comienzo Fin
41 Establecer un manual de politicas institucionales 1 120h Oh jue 08-14-97 Jjue 09-04-97
46 Disefiar e implementar manuales organizalivos 1 120h Oh Jjue 09-04-97 Jjue 09-25-97
47 Disefar metodologia para analisis de puestos 1 40h Oh Jjue 09-25-97 Jjue 10-02-97
48 Capacitacion externa del personal 1 40h Oh Jue 10-02-97 Jjue 10-09-97
62 Desarrollo de metodologias de ensenanza con enfoques actualizados 1 16h Oh fun 11-03-97 mar 11-04-97
5 Contabilidad 336h
Identificador Nombre de tarea Unidades Trabajo Retraso Comienzo Fin
8 Evaluacién de posibles fuentes de financ 1 8h Oh lun 07-07-97 lun 07-07-97
10 Contacto con la o las fuentes 1 40h Oh mar 07-08-97 lun 07-14-97
11 Ob:encion y anélisis de requisitos 1 40h Oh mar 07-08-97 lun 07-14-97
12 Elaboracion y presentacion de solicitud 1 24h Oh mar 07-15-97 jue 07-17-97
13 seguimiento a la solicitud 1 8h Oh vie 07-18-97 vie 07-18-97
14 Negociacién del financiamiento 1 8h Oh lun 07-21-97 fun 07-21-97
16 Elaboracion de plan de desembolsos 1 16h Oh mié 07-23-97 jue 07-24-97
17 Definicién de sistema contable 1 16h Oh vie 07-25-97 lun 07-28-97
18 Asignacion de saldos iniciales 1 8h Oh mar 07-29-97 mar 07-29-97
40 Formular un plan con metas cuantificables 1 40h Oh jue 08-14-97 Jue 08-21-97
49 Analizar y gestionar compra de equipo 1 120h Oh lun 09-29-97 vie 10-17-87
69 Cierre contable del proyecto 1 8h Oh vie 11-07-97 vie 11-07-97
6 transporte Oh
7 servicios varios 8h
Identificador Nombre de tarea Unidades Trabajo Retraso Comienzo Fin
58 Implementar acciones que proporcione mayor posicionamiento del CITT 1 8h Oh Jue 08-21-97 vie 08-22-97
8 Compras 136h
Identificador Nombre de tarea Unidades Trabajo Retraso Comienzo Fin
21 Definicién del plan de compras 1 8h Oh Jjue 07-31-97 vie 08-01-97
22 Definicion de mecanismos de compra 1 8h Oh vie 08-01-97 lun 08-04-97
23 Ubicacion de proveedores 1 8h Oh lun 08-04-97 mar 08-05-97
24 Contacto con proveedores 1 8h Oh mar 08-05-97 mié 08-06-97
25 Solicitacion de cotizaciones 1 8h Oh mié 08-06-97 Jjue 08-07-97
26 Evaluacién de cotiaaciones 1 8h Oh Jjue 08-07-97 vie 08-08-97
27 Compra de materiales y equipo 1 8h Oh vie 08-08-97 lun 08-11-37
28 Inspeccién técnica de la compra 1 8h Oh lun 08-11-97 mar 08-12-97
29 Integracién de lo comprado 1 8h Oh mar 08-12-97 mié 08-13-97
40 Formular un plan con metas cuantificables 1 40h Oh Jue 08-14-97 Jue 08-21-97
55 Elaboracién de procedimiento para la adquisic. de materiales 1 24h Oh lun 09-29-97 mié 10-01-97
9 Direc. téc. 708h
Identificador Nombre de tarea Unidades Trabajo Retraso Comienzo Fin
3 Anélisis del proyecto por el Equipo 1 8h Ch Jjue 06-26-97 vie 06-27-97
7 Definicion de tareas y respons 1 24h Oh mig 07-02-97 vie 07-04-97
8 Evaluacién de posibles fuentes de financ 1 8h Oh lun 07-07-97 lun 07-07-97
12 Elaboracion y presentacion de soliciiud 1 24h vh mar 07-15-97 jue 07-17-97
28 inspeccion técnica de la compra 1 8h Oh lun 08-11-97 mar 08-12-97
32 Realizar un diseno de distribucién en planta y aplicarto 1 40h Oh Jue 08-14-97 Jue 08-21-97
35 Realizar una evaluacién de los disefios de puestos actuales 1 36h Oh mar 08-26-97 fun 09-01-97
40 Formular un plan con metas cuantificables 1 40h Oh jue 08-14-97 Jjue 08-21-97
43 Hacer un plan anual para el area de soldadura 1 80h 0h lun 09-15-97 vie 09-26-97
44 Reclizar un £lzn del area orientado a los clientes i 40h Oh jue 08-14-97 Jjue 08-21-37
48 Capacitacion externa dei personal 1 401 Ch jue 10-02-97 jue 10-C2 67
49 Analizar y gestionar tompra de equip> 1 120h [¢/2} n 09-29-97 vie 10-17-97
50 Construccion de salon de audiovisuales 1 120h Oh Jue 10-02-97 mié 10-22-87
53 Revisién y reformulacion de plan de matto. 1 48h 0h lun 09-29-97 lun 10-06-97
56 Disefiar mecanismos de control en todas las areas 1 24h Oh lun 09-29-97 mié 10-01-97
59 Promover una mayor participacion 1 8h Oh jue 08-21-97 vie 08-22-97
60 Impulsar proyectos de investigacion 1 8h Oh lun 09-29-97 lun 09-29-97



id

ASIGNACION DE ACTIVIDADES POR RECURSO

"Direc. téc." (continuacion)

10

Nombre del recurso Trabajo
Identificador Nombre de tarea Unidades Trabajo Retraso Comienzo Fin
61 Buscar fuentes de financ. externas 1 8h Oh lun 09-29-97 fun 09-29-97
62 Desarrollo de metodologias de ensefianza con enfoques actualizados 1 16h Oh lun 11-03-97 mar 11-04-97
63 Iniciar una investigacién de las normas aplicadas 1 8h Oh lun 08-18-97 lun 08-18-97
administ 708h
Identificador Nombre de tarea Unidades Trabajo Retraso Comienzo Fin
3 Anélisis del proyecto por el Equipo 1 8h Oh Jjue 06-26-97 vie 06-27-97
4 Definicién de la estructura 1 4h Ch vie 06-27-97 vie 06-27-97
5 Definicién de relacién proyecto - CITT 1 4h 0h vie 06-27-97 vie 06-27-97
6 Definicién de recurso humano 1 16h Oh lun 06-30-97 mar 07-01-97
7 Definicién de tareas y respons 1 24h Oh mié 07-02-97 vie 07-04-97
8 Evaluacion de posibles fuentes de financ 1 8h Oh lun 07-07-97 lun 07-07-97
9 Identificacion de fuentes potenc 1 8h Oh lun 07-07-97 lun 07-07-97
12 Elaboracién y presentacion de solicitud 1 24h Oh mar 07-15-97 Jjue 07-17-97
14 Negociacion del financiamiento 1 8h Oh lun 07-21-97 lun 07-21-97
15 Firma de acuerdos o convenios 1 8h Ch mar 07-22-97 mar 07-22-97
16 Elaboracién de plan de desembolsos 1 16h Oh mig 07-23-97 Jjue 07-24-97
17 Definicién de sistema contable 1 16h Oh vie 07-25-97 lun 07-28-97
19 Notificacion de la ejecucién del proyecto 1 4h Ch mié 07-30-97 mié 07-30-97
20 Integracion de R.R.H.H. y materiales 1 8h Ch migé 07-30-97 Jue 07-31-97
29 Integracién de lo comprado 1 8h Ch mar 08-12-97 mi¢ 08-13-97
30 Asignacion de recursos materiales 1 8h Oh mié 08-13-97 jue 08-14-97
40 Formular un plan con metas cuantificables 1 40h Oh jue 08-14-97 Jjue 08-21-97
44 Realizar un plan del area onientado a los clientes 1 40h Oh jue 08-14-87 jue 08-21-97
49 Analizar y gestionar compra de equipo 1 120h Oh {un 09-29-97 vie 10-17-97
50 Construccion de salon de audiovisuales 1 120h Oh Jjue 10-02-97 mié 10-22-97
54 Potenciar e intensificar area de mercadeo 1 40h Oh mar 10-07-97 lun 10-13-97
56 Disefiar mecénismos de control en todas las areas 1 24h Oh fun 09-29-97 mié 10-01-97
57 Diseniar e implementar un sistema de control 1 120h Oh Jue 10-02-97 mié 10-22-97
58 Implementar acciones que proporcione mayor posicionamiento del CITT 1 8h Oh jue 08-21-97 vie 08-22-97
61 Buscar fuentes de financ. extemas 1 8h Oh lun 09-29-97 lun 09-29-97
65 Notificacion del cierre del proyecto al personal transitorio 1 4h Oh mié 11-05-97 mie 11-05-97
66 Desmovilizacién de recursos 1 4h Oh mié 11-05-97 mié 11-05-97
67 Definicion de destino de los 1 4h Oh jue 11-06-97 jue 11-06-97
68 Asignacion y desmovilizacion de mateniales 1 4h Oh Jjue 11-06-97 jue 11-06-97






195

1i.2. PRESUPUEST( DE INVERSION

En la pagina 196 se presenta el presupuesto de inversién para la implementacion del

proyeacto.

Los montos considerados para cada actividad han sido estimados en base a su
naturaleza e importancia. Algunos de estas actividades pueden reevaluarse
ecohémicamente para determinar en base a la experiencia de operacion del C.I.T.1 u
cosfo real. El monto de la inversion asciende a ¢ 85,000.00, del cual se pueden reaucir
algunos costos dependiendo de la gestion de compra de materiales, o de consideracio~=s
que se realicen en cuanto a omitir algunas acfividades o reducir sus costos en forma

prioritaria.

11.3. FLUJO DE CAJA

El flujo de caja servira para definir la forma en que debe ser administrado el financiamiento,
y para la elaboracién de una programacién de los desembolsos, con la finalidad de tener

capital disponible para la realizacion de las actividades del proyecto.

Se ha considerado un periodo semanal para la presentacion del flujo de caja para el
proyecto. Para el plan de implementacion, el flujo de caja resultante para todo el prc.__so

se presenta en la pagina 197.



T MNVwJUTD Uk

W Al IRV iivNJEiIWIN

PROPUESTA PARA LA OPTIMIZACION DE OPE™ " CIONES EN EL TALLER DE SOLDADURA

id Nombre de tarea Costo fijo Costo total
38 Colocar un sistema de extraccion €26,000.00 C26,020.00
48 Capacitacion externa del personal C12,000.00 C12,150.00
60 Impulsar proyectos de investigacion C10,000.00 C10,160.00
36 Capacitacion de instructores y jefe de C10,000.00 C10,040.00
39 Colocar los cilindro fuera del area de C9,105.00 C9,125.00
50 Equipamiento de salon de audiovisua C7,000.00 C7,250.00
40 Formular un plan con metas cuantific C0.00 C1,125.00
44 Realizar un plan del area orientado ¢ C0.00 C1,090.00
54 Potenciar e intensificar area de merc: C0.00 C990.00
58 Implementar acciones que proporcior C0.00 C390.00
45 Implementar estrategias de seguimiel C0.00 €380.00
49 Analizar y gestionar compra de equip C0.00 320.00
61 Buscar fuentes de financ. externas C0.00 0.00
3 Analisis del proyecto por el Equipo C0.00 C290.00
7 Definicién de tareas y respons C0.00 C290.00
8 Evaluacién de posibles fuentes de fin C0.00 C260.00
12 Elaboracion y presentacion de solicitt C0.00 C260.00
56 Disefar mecanismos de control en to C0.00 C250.00
4 Definicién de la estructura C0.00 C210.00
6 Definicién de recurso humano C0.00 C€200.00
5 Definicién de relacion proyecto - CIT1 C0.00 C190.00
19 Notificacién de la ejecucion del proye C0.00 C190.00
65 Notificacion del cierre del proyecto al C0.00 C190.00
14 Negociacién del financiamiento C0.00 C160.00
16 Elaboracion de plan de desembolsos C0.00 . C160.00
17 Definicién de sistema contable C0.00 C160.00
20 Integracion de R.R.H.H. y materiales C0.00 C160.00
32 Realizar un disero de distribucién en C0.00 C160.00
35 Realizar una evaluacion de los disefic C0.00 C160.00
43 Hacer un plan anual para el area de ¢ C0.00 C160.00
53 Revision y reformulacién de plan de r C0.00 C160.00
59 Promover una mayor participacién C0.00 C160.00
29 Integracion de lo comprado C0.00 C155.00
9 Identificacién de fuentes potenc C0.00 C150.00
15 Firma de acuerdos o convenios C0.00 C150.00
30 Asignacion de recursos materiales C0.00 C150.00
57 Disefiar e implementar un sistema de C0.00 C150.00
66 Desmovilizacién de recursos C0.00 C150.00
67 Definicién de destino de los C0.00 C150.00
68 Asignacion y desmovilizacion de mat C0.00 C150.00
63 Iniciar una investigacion de las normz C0.00 C140.00
62 Desarrollo de metodologias de ensefi C0.00 C110.00
28 inspeccién técnica de la compra C0.00 C105.00
33 Ubicar maquinaria y equipo C0.00 C60.00
34 Ubicar un nimeo de puestos para ajt C0.00 C60.00
37 Realizar gestién interna C0.00 C40.00
51 Crear un archivo con historial de las ¢ C0.00 C20.00
52 Estructurar programas de capacitaci¢ C0.00 C20.00
10 Contacto con la o las fuentes C0.00 C10.00
11 Obtencion y andlisis de requisitos C0.00 C10.00
13 seguimiento a la solicitud C0.00 C10.00
18 Asignacion de saldos iniciales C0.00 C10.00
41 Establecer un manual de politicas ins C0.00 C10.00
46 Disefiar e implementar manuales org: C0.00 C10.00
47 Disefiar metodologia para analisis de C0.00 C10.00
69 Cierre contable del proyecto C0.00 C10.00
21 Definicién del plan de compras C0.00 C5.00
22 Definicién de mecanismos de comprz C0.00 C5.00
23 Ubicacién de proveedores C0.00 C5.00
24 Contacto con proveedores C0.00 C5.00
25 Solicitacién de cotizaciones C0.00 C5.00
26 Evaluacién de cotizaciones C0.00 C5.00
27 Compra de materiales y equipo C0.00 C5.00
55 Elaboracién de procedimiento para la C0.00 C5.00
1 Inicio C0.00 C0.00
2 Formacién de Equipo de Ejecucion C0.00 C0.00
31 Inicio Ejecucién C0.00 C0.00
42 Realizar una investigacion de mercac C0.00 C0.00
64 Preparacion para la finalizaciorr C0.00 C0.00
70 fin C0.00 C0.00
C74,105.00 €85,000.00
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PROPUESTA PARA LA OPTIMIZACION DE OPERACIONES EN EL TALLER DE SOLDADURA

FLUJO DE CAJA SEMANAL

06-23-97 06-30-97

07-14-97 07-21-97

08-1197 |

Co-aume

09-0197 |  08-08-97

) 091597

09-22-87

08-29-97

10-06-87

10-13-97

fnicio

F i6n de Equipo de E| i

Analisis de! proyecto por el Equipo

C290.00

Definicibn de ta estructura

C210.00

Definicion de relacion proyecto - CITT

I
I
i
T
f

C190.00

Definicion de recurso humano

C200.00 |

Definicion de tareas y respons

€290 00

Evaluaci6n de posibles fuenles de financ

denuficacion de fuentes potenc

Contaclo con la o las fuentes

Obtencidn y analisis de requisitos

Elaboracodn y presentacion de solicitud

C260 00

seguimiento a la sohcitud

C1000 !

g del fi

Firma de acuerdos o convenios

El 6n de plan de |

Defimcion de sistema contable

Asignacion de saldos inicales

Notificacion de la ejecucion del proyecto

gracion de RRHH. y

Definicion del plan de compras

Definicion de mecanismos de compra

Ubicacion de proveedores

Contacto con proveedores

Solicitacidn de cotizaciones

Evaluacidn de cotizaciones

Compra de matenales y equipo

Inspeccion técnica de la compra

!
€105.00

Inlegracidon de lo comprado

C155.00

de recursos

C150.00 |

Inicio Ejecucion

Realizar un disefto de distnbucion en planta y aplicaro

€160.00 .

Ubicar maquinana y equipo

Ubicar un nimeo de puestos para ajuste

Realizar una evaluacion de los disenos de puestos actuales

C160.00

Capacitacion de instructores y jefe de laller

C6.000.00

Reahzar gesudn intema

C40.00

Colocar un sistema de extraccion

€6,512.00 €1.623 00

Cotocar los ciindro fuera de! area de soldadura

€1.020.00 |

Formular un plan con metas cuantificables

€565 00 !

Establecer un manual de politicas instilucionales

C1000

Realizar una investgacion de mercado del area

Hacer un plan anual para el area de soldadura

C16000 *

Realizar un plan del area ofientado a los clientss

de L

€80.0)

Disedar @

C10.00

Disenar metodologia para analisis de puestos

C1000

[ extema del |

C3,150 00

€7.000 00

Analizar y gestonar compra de equipo

€320 00

Ci ion de salon de |

C4.916 66

€11.666 66

€11,666 66

Crear un archivo con histonal de las capacitaciones impartidas

€20 00

™ )

Rawision y reformulacion de plan de matto. *

T
i C160.00
I

Potenciar e mitensificar area de mercadeo

€160 00

Elaboracidn de procedinuento para la adquesic. de maleniales

! C5.00

Disefiar mecinismas de control en todas 13s areas

! C250 00

Drsenar e unplementar un sistema de control

I C150 00

que proporcions Mayod

Promover una mayor participacion

de

T C10.160.00

Buscar fuentes de financ. externas

i C310.00

Desarrollo de ds con

ticiar una de las normas

Preparacion para la

Nouficacon dei Gerre del proyecto al personal ¥ansiono

Desmoviizacon a8 recursos

Definnadn de 0esuno de s

ry y oo

b
I
T
T

|

1

!
RS

Csetre contable oel proyecio

6n

!

Total

C690.00 C490 00

C270 00

€1.67500

i
1
|
|
i

C€7.280.00

C6.562 00

€1.623.00

C160 00 |

C1000 1 C1942166

€19.496 66

C11.826 66 |
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11.4. ANALISIS DE LA CAPACIDAD INSTALADA

Con la implementacion de! proyecto es Iégico suponer que la utilizacion de la capacidad
instalada sufrira variaciones para todo el periodo de duracién de este. Esta capacidad esta
e

en relacién con el uso actual y el margen de absorcién del proyecto de la capacidad sub-

utilizada.

Segun la informacion investigada actualmente se utiliza un 30 % de la capacidad
instalada del Taller de Soldadura, que equivalén a 576 Horas efectivas de trabajo. Si
cons.deramecs que en el afo se disponeh de 1,920 Horas efectivas laborales; existe una
sub-utilizacién de 1,344 Horas efectivas, equivalente a 70% de capacidad instalada sub-
utilizada. Esta consideracion ha sido efectuada en base a los resuitados de actividades de

1056.

Con la implementacién del proyecto se pretende que ese 70 % de sub-utilizacién

sea absorbida; no totalmente, pero sf en gran porcentaje.

Tomando como base informacion relativa a los costos de operacion de cursos de
capacitacion en soldaduras especiales y soldadura TIG, se llego a establecer que las
necesidades de capacitacion para recuperar la inversion es de 28 cursos distribuidos en un

perindo de ejecucién del proyecto de 3 afios, de la siguiente forma.
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META DE CURSOS A REALIZAR

DISTRIBUCION EN EL PERIODO DE EJECUCION DEL PROYECTO

*\-.w CURSO DE SOLDADURA | CURSO DE SOLDADURAS | TOTAL POR ANO

ANO TIG ESPECIALES
0 3 3 6
1 4 4 8
2 7 7 14
TOTAL 14 14 28

Segun lo antenor, para el afio de inicio del proyecto (Afio 0) con la realizacién de los
6 cursos de soldadura se utilizarfan 330 horas efectivas de trabajo, lo que representa un
17.19% de absorcién del 70% de capacidad sub-utilizada, haciendo un total de operacién
de 47.19% de la capacidad instalada del taller de soldadura. Nétese que aun existe un

52.81% de sub-utifizacion aun implementando el proyecto, esto se debe a dos razones:

a) Se deja un porcentaje de capacidad instalada ociosa para ser utilizado por otros
servicios que se brindan (Practicas a empresas y universidades, otros cursos de
cavacitacion y otros)

b) Es el afio de inicio del proyeclo, por lo que se considera una operacion en forma

grentual,

El anélisis anterior se aplica para los otros afios de ejecucion del proyecto. En las
tat#as de la pagina siguiente se presenta una relacién de uso de la capacidad instalada

antes de implementar el proyecto, y durante la gjecucion de este.



ANALISIS DE LA CAPACIDAD INSTALADA

A) ANTES DEL PROYECTC
Horas CAFACIDAD INSTALADA
Laboraies USO ACTUAL CAPACIDAD SUB-UTILIZADA
} Efectivas |% de Utilizacion| Eguivalente Horas | (Hrs/Afio) %
Al Afic Actual* Laborales Efectivas
1.920.00 30% 576.00 1 1.344.00 70%
17i Segun informecion proporcionada por el C0.7.7.. pasedos en ogios de 1998
A} CON LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO
META DE CURSOS A REALIZAR (3 Ahos) ABSORCION DE LA CAPACIDAD |UTILIZACION TC \L CAPACIDAD INSTALADA
Soldadura TIG Soldaduras Especiales SUB-UTILIZADA POR EL PROYECTO | Actual+Proyecto | Disponible otros Servicios
Cantidad Equivalente (Hrs) | Cantidad | Equivalente (Hrs) {Hrs/Ano} | Yo Horas % Haras i %e
ANO O 3.00 50.00 3.00 240.00 330.00 17.19% G06.0C | 47.19% 1.014.00 ¢ £2.81%
ANQ 7 4.00 12C.00 4.0C 320.00 440.00 | 22.92% 1 1.016.00 | 52.92% | 904.60 47.08%¢
ANG 2 7.00 210.00 7.00 560.00 770.00 | 40.10% 1 1.346.00 1 70.10%! 574.00 29.80%1

300
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11.5. ANALISIS DE RENTABILIDAD

Para realizar el analisis de viabilidad del proyecio, se hard uso de tres indicadores de
medicion de la rentabilidad del proyecto, mediante el cual se puede verificar el grado de

recuperacion del capital de inversion y de operacion.

Los indicadores de rentabilidad a utilizar son los siguientes:

a) Valor Actual Neto (VAN)
b) Relacién Beneficio/Costo

¢} Tasa Interna de Retarno (TIR)

Para establecer los indicadores de rentabilidad es necesario definir pnmero los
egresns a realizar en cada afio de ejecucion del proyecto. Si tomamos el monto de
presupuesto de inversion ya establecido en la seccion 11.2, y segun costos de operacion
para los cursos de capacitacion investigados (Soldaduras especiales y Soldadura TIG), se

obtiene como resultado la tabla de la pagina 203.

{_os indicadores de rentabilidad indican:

a) Valor Actual! Nelo

El flujo de efectivo menos la inversion da un resultado de ¢ 10,646.51. Lo cual significa

un valor actual de utilidades por ese monto.
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b) Relacion Beneficio / Costo
La relacién beneficio/costo del proyecto da un resultado de 1.16. Segun ello se obtiene

una utilidad de ¢ 0.16 por cada colén que se invierte en el proyecto

¢) Tasa Intema de Retorno
La TIR del proyecto resulta en una tasa de 24.56 %. Esta tasa representa el factor de
recuperacion de la inversién, la cual es mayor que la tasa nominal (Tasa vigente

aplicada en el sistema financiero)

En la pagina 204 se presenta la forma en que han sido calculados los indicadores

anteriores.



ANALISIS ECONOMICO

A T T S " e 5 e e e
MONTOS PARA CADA CURSO DE CAPACITACION | DISTRIBUCION EGRESOS E INGRESOS PARA TOTAL PARA
CONCEPTO CURSO DE CURSO DE TOTAL PARA £EL PERIODO DE DURACION DEL PROYECTO £L PERIODO
SOLDADURAS | SOLDADURA |LOS DOS CURSOS ANU O ANO T ANO 2 DE DURACION
ESPECIALES TIG (¢) . DEL PROYECTO
IVERSION 85,000.00 85.000.00
GRESOS ] . :
J COSTOS FIJOS 11.300.00 1.603.97 12.003.91 38.711.73 55,026.73 96,650.29 190.590.75
) COSTOS VARIABLES
- Ulilizacion de Maquinara 4,800.00 500.00 5.300.00 15,900.00 22 664.00 39,697.00 78,281.00
- Utilizacion de Equipo 500.00 - 500.00 1.500.00 2.140.00 3.745.00 7.385.00
- Material Fungible 17.930.00 3,109.89 " 57.039.89 63,119.67 90,050.73 757 588,76 310,758.18
J COSTOS ADMINISTRATIVOS 12.085,50 1.824.83 13,910.33 41,730.99 59,536.21 704, 188.37 205,455.57
D) IMPREVISTOS 3,453.00 521.38 3,974.38 171.923.14 17,010.35 29,766.11 58,701.59
TOTAL INVERSION+EGRESOS | 50,068.50 | 7.560.01 B7625.571 25700007 246,650.02 431,637,048 R36,773.00 |
INGRESOS “87.578.78 9.450.02 67.025.501 _ 201.056.4 "286,083.26 . 502.045.71 7.787,346.79 |
UTILIDAD 756.789.13) . 40.233.24 70408.173  53.842.25

SE HA CONSIDERADO PARA EL CALCULO DE INGRESOS ¥ EGRESQS, UNA TASA DE INFLACION DEL 7% ANUAL



CALCULO DE INDICADORES DE RENTABILIDAD

ARNO | INVERSION | EGRESOS | INGRESOS | BENEFICIOS NETOS CALCULOS
{l) (E) (IN) A) VALOR ACTUAL NETO
0 85,000.00| 172,885.53| 201,086.40 28,200.87 VAN = 10,646.52
1 246,650.02| 286,883.26 40,233.24] B) RELACION BENEFICIO/COSTO
2 431,637.54| 502,045.71 70,408.17]  BIC = VAN(IN)/VAN(E)
BIC = 1.46
C) TASA INTERNA E RETORNO
TiIR= 24.56%
85,000.00| 851,173.08| 990,015.38 138,842.28

EL FACTOR DE ACTUALIZACION APLICADO AL CALCULO DE LOS INDICADORES HA SIDO DEFINIOC CONSIDERANDO UNA
TASA DEL 18% QUE REPRESENTA EL COSTO DE OPORTUNIDAD = TASA OEL SISTEMA FINANCIERQ

204
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CONCILUSIONES GENERALES

Considerando esta propuesta de optimizacion de las operaciones El Centro de
Investigacion y Transferencia de Tecnologia ( C.I.T.T ) el drea de soldadura puede

llegar a hacer un mejor uso de sus recursos.

For la facilidad de visualizacion de las operaciones de una forma esquemética y las
ventajas que ofrece para poder identificar puntos en los cuales las operaciones
realizadas conltribuyen al logro de objetivos se recomienda aplicar esta metodologla para

fodas las dreas del C.ILT. T

El analisis de las operaciones esta disefiado para ayudar a encontrar un diagnostico

elicaz y poder planificar mejor las actividades

los procesos realizadas en soldadura debe de considerarse globalmente y no de una
forma parcial, considerando que toda la institucién es un dnico proceso, dividido en

otros subprocesos y cuyo objetivo estratégico prioritarios es buscar la mejora de esos.

Swe hgce necesaria la definicion de programas, sistemas, métodos y actividades para
poder llevar a cabo de una manera estructurada los objetivos planteados por la

Inzlitucion y no ser llevada por una inercia operativa.



. Todas las parles con las cuales se interrelaciona el drea de soldadura deben de
considerar fa necesidad de mejora de las comunicaciones por medio de mecanismos
formales, de tal manera que se note claramente el punto en ¢l cual termina y comienza

la responsabilidad de cada depariamento .

. El trabajo en equipo se hace imperante y necesario para lograr una mayor integracion

de las personas a los procesos y lograr una mayor participacion

. Es necesana Ja participacion directa del édrea de mercadeo en interés de la
adminisirecion para impulsar el grea de soldadura y que esta no se mantenga en el

anonimato.

. Por el tipo de institucion que es el C.L.T.T se hace necesaria buscar la insercion en el
ambiente empresarial para proponerle alternativas tecnolégicas y conocer realmente

cuales son las necesidades de esle.

10.Se debe buscar alianzas con ofras instituciones de investigacion de soldadura de tal
manera que exisla un intercambio de tecnologla y pueda mantener al C.IT.T a la

vanguardia tecnologica.

11.Para el presente esiudio s¢ recomienda la elaboracion de manuales entre otras
recomendaciones que sean realizadas por esludiantes de la escuela de Ingenieria

Industnial de la Universidad Don Bosco en calidad de horas sociales.
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12.Con la implementacion de esta propuesia se espera un incremento de las operaciones
del area de soldadura y un mayor aprovechamiento de su capacidad sub-utilizada. Si se
realizaran olros estudios de esla nalturaleza en olras areas del C.1.7.7. se puede esperar
que en un mediano plazo esta institucion pueda incluso llegar a subsidiar a la

Universidad Don Bosco.

13.Los indicadores de rentabilidad del estudio muestran una situacion viable para su
impiamentacion, por lo tanto, la inversion realizada se puede recuperar en un periodo de

{ras afos.

141a absorcion de la capacidad ociosa actual por el proyecto, aumenta en forma
progresiva en su periodo de efjecucion, dejando un margen de capacidad para otros

servicios en el area de soldadura.
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GLOSARIO

ACTIVIDAD: Agrupamiento de varios procesos. Una actividad es la subdivisién bésica de

Uiy proceso.

ADMINISTRACION : Proceso de disefiar y mantener un ambienfe en el que las

personas trabajen juntas para lograr propdsitos eficientemente seleccionados.

ANALISIS : Separar, clasificar y agrupar los distintos elementos que forman un grupo de

inforinacién determinado
AW.8 : American Welding Society
C.I.T.T : Centro de investigacion y transferencia de tecnologia

DIAGNOSTICO : Procedimiento de orden general que permite al  evaluado que permite al

evalugdor terier una vision clara, simple y precisa sobre un conjunto .

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO: Vision global de un proceso. Este mapa de

un proceso muestra la ubicacion de cada paso y la secuencia de éstos.

EFICACIA : Relacion entre la magnitud de los objetos y melas previstas en los programas

y presupueslos con las realizaciones alcanzadas.



209

EFICIENCIA : Relacion entre el trabajo 0til desarrollado por un individuo y el esfuerzo y
tiempn empleado en realizarlo. Es el rendimiento del recurso humano en sus acciones.

Velaridad con que el proceso transforma los recursos en rendimiento.

ESTRATEGIA: Es un curso especifico de accién, encaminado a lograr la utilizacién dptima
de los recursos disponibles, para maximizar las posibilidades de obtener los objetivos

previstos, a pesar de la presencia de ciertas dificultades.

LIDERAZGO : Influencia, arte o proceso de influir sobre las personas para que se

esfuercen en forma voluntaria y con entusiasmo para el logro de las metas de equipo.
METODO: Muestra la forma en que debe ejecutarse una operacion. Es la descripcion
defallada de. como realizar un trabajo especifico, considerando el resultado final
perseguido, los recursos disponibles, y la disminucién del costo, tiempo, y esfuerzo.
NORMALIZACION : Conjunto de normas lécnicas adoptadas por acuerdo entre
proguctores y consumidores, cuyo fin es el de unificar y simplificar el uso de determinados
prodiuctos y facilitar la fabricacion.

OB.JETIVO : Fines a los que se dirige la actividad

OPERACION: Accion y efecto de ejecutar algun trabajo.
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OPURTUNIDAD : Coyuntura donde las capacidades de espacio y tiempo son precisas y

limitadas.

ORGANIZAR : Establecer una estructura intencional de roles para que sean  ocupados

pey miembros de una orgahizacion

OPTIMIZAR : Obtencién y uso racional de los recursos, se puede definir con la frase:

“con el minimo esfuerzo el maximo rendimiento “.
PROGCESOQ: Un proceso es la mezcla de insumos en rendimientos.

PROCEDIMIENTO: Es el tipo de plan que sefiala una senie de labores concatenadas,
gue deberdn realizarse de acuerdo a una secuencia cronoldgica, con el propdsito de

alcanzar los objétivos previamente establecidos.

PRODUCTIVIDAD : Relacién del costo de los recursos utilizados, con los logros

alcanzados.

TECNOLOGIA : Suma total de conocimientos sobre la forma de hacer las cosas.

T I.G. : Tungsteno Inerte Gas ( Soldadura de Tungsteno con Gas inerte )
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ANEXO 1

ESTRUCTURA ORGANIZATIVA
ACTUAL DEL C.I.T.T.
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ANEXO 2

GUIAS PARA REALIZAR LAS
ENTREVISTAS



ENTREVISTA DIRIGIDA A EMPRESAS E INSTITUCIONES A LAS QUE SE HA
PRESTADO SERVICIOS EN EL AREA DE SOLDADURA POR EL CENTRO DE
INVESTIGACION Y TRANSFERENCIA TECNOLOGICA (C.L.T.T.)

UNIVERSIDAD DON BOSCO
FACULTAD DE INGENIERIA
ENTREVISTA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

INTRODUCCION

Sabiendo que su tiempo es muy importante y de sus maltiples ocupaciones le

agradecemos de antemano por la atencion que brinda a la presente.

Con la finalidad de valorar la situacion en cuanto a los procedimientos aplicados en
el érea de soldadura del Centro de Investigacion y Transferencia Tecnolégica (C.I1.T.T.), se
estd llevando a cabo una investigacion de campo mediante entrevistas al interior de la
institucién, como a las universidades y empresas & las cuales se ha brindado algun tipo de

sarvicio.

El estudio se enmarca en el proceso de formulacién de tesis para la escuela de

Ingsnieria Industrial, de la Facultad de Ingenieria de la Universidad Don Bosco.



£l objetivo del estudio es llegar a formular una propuesta encaminada a la
optimizacién de las operaciones en el area de soldadura del C.I.T.T. por lo cual solicitamos

de su completa objetividad y sinceridad en las respuestas.
Sus puntos de vista son muy valiosos y las respuestas que proporcione serviran
como insumo al estudio para evaluar la sifuacion actual del 4drea en mencion, de ahl la

impcitancia para nosotros de realizar esta entrevista.

La informacion que Ud. proporcione seré manejada en completa confidencislidad y

con el respeto que Ud. merece.

Agradecemos de antemano su colaboracion y el tiempo brindado a la presente.



ENTREVISTA DIRIGIDA EMPRESAS E INSTITUCIONES A LAS QUE SE HA
PRESTADO SERVICIOS EN EL AREA DE SOLDADURA POR EL CENTRO DE
INVESTIGACION Y TRANSFERENCIA TECNOLOGIA (C.I.T.T.)

Empresa o Institucién:

Cargo de la persona entrevistada:

Rubro a que se dedica:

Fecha: Entrevistador:

OBJETIVO : Recopilar inforracién en tomo a los procedimientos utilizados para accesar a

los servicios ofrecidos por el area de soldadura del C.1.T.T.

1. Como se dio cuenta de la existencia del Centro de Investigacién y Transferencia de

Tecnologia (C.I.T.T.?

2. Que razones lo impulsaron a elegir al Centro de Investigacion y Transferencia de

Tecnologia (C.1.T.T.), para suplir sus necesidades en el area de soldadura?

3. Que tipo de servicio le ha prestado el drea de soldadura del C.I.T.T.?




4. Cuando fue la ultima vez que hizo uso de esos servicios?

—

5. Con que frecuencia los utiliza?

6. Que medios de comunicacion uliliza para contactarse con el darea de soldadura del

CILT.T?

7. Con que érea o con quien se pone en contacto para accesar a los servicios?

8. Cual fue el proceso Gue siguid para accesar a los servicios?




9. Que opinién le merece la forma en que se atendio su necesidad?

10.Que le parece la rapidez con que se dio respuesta a su necesidad?

11.L¢s servicios que se brindan actualmente satisfacen sus expectativas?

12.Que tipo de seguimiento se le ha brindado a los servicios que ha accesado?

-

13.En su opinion cual deberfa ser la forma de operar del C.I.T.T. en el &rea de soldadura

con el fin de mejorar sus servicios?




EHNTREVISTA DIRIGIDA AL PERSONAL INTERNO DEL CENTRO DE INVESTIGACION
Y TRANSFERENCIA TECNOLQGICA (C.1.T.T.) |

UNIVERSIDAD DON BOSCO
FACULTAD DE INGENIERIA
ENTREVISTA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

INTRODUCCION

Sabiendo que su tiempo es muy importante y de sus multiples ocupaciones le

agradecemos de antermano por la atencion que brinda a la presente.

Con [a finalidad de valorar la situacién en cuanto a los procedimientos aplicados en
el area de soldadura del Centro de Investigacion y Transferencia Tecnolbgica (C.1.T.T.), se
esta llevando a cabo una investigacion de campo mediante entrevistas al interior de la

institucion, como a las universidades y empresas a las cuales se ha brindado algan tipo de

servicio.

El sstudio se enmarca en el proceso de formulacién de tesis para la escuela de

Ingenieria Industrial, de la Facultad de Ingenieria de la Universidad Don Bosco.



El objetivoe del estudio es llegar a formular una propuesta encaminada a la
optimizacion de las operaciones en el area de soldadura del C.1.T.T. por lo cual solicitamos

de su completa objetividad y sinceridad en las respuestas.

Sus puntos de vista son muy valiosos y las respuestas que proporcione serviran
como insumo al estudio para evaluar la situacién actual del drea en mencién, de ahi la

importancia para nosotros de realizar esta entrevista.

La informacion que Ud. proporcione sera manejada en complsta confidencialidad y

con 2l respefo que Ud. merece.

Agradecemos de antemano su colaboracion y el tiempo brindado a la presente.



ENTREVISTA DIRIGIDA AL PERSONAL INTERNQ DEL C.I.T.T.

Cargo: Area: Mercadeo

Fecha: Entrevistador:

OBJETIVO : Recopilar informacién en tomo a la forma en que son llevados los
procedimientos que se aplican actualmente para el drea de soldadura por parte del

personal que laboraen el C.I.T.T.

MERCADEO DE LOS SERVICIOS

1. Camo realizan la promocién de los servicios que brinda el érea de soldadura?

2. Ex.ste una planificacion para ello? SIE] NOD

3. Como hacen para establecer ese plan?

4. Quien realiza ese plan, y quienes participan?

La realiza:




Parlicipan:

5. Como planifican la eslratlegia de mercado a utilizar?

6. De que manera consiguen apoyo de la institucién para el mercadeo de los servicios?

7. Como se le da seguimiento a los servicios que ya han prestado?

8. Como realizan las investigaciones de mercado ?

0 Como definen el mercado meta de los servicios?




10.Que tipo de clientes ha visitado para oferlar los servicios en el area de soldadura?

11.Existen metas de mercadeo a cumplir para el area de soldadura?

SID NO [:]

12.Como las establecen

13.Con quien se reporta?

14.Con que frecuencia lo hace?

15.Con gque departamentos se relaciona?




16 Que medio de comunicacion utiliza con el area de soldadura?

Teléfono[:] | Fax [:] Verbal D Informes D

Memoréndum [’:] Otros:

17.Ha existido induccion previa a la ventas para promocionar los servicios en el drea de

soldadura?

si[] no [[]

18.Como se le dio esa induccion?

19.Como establecen los precios de los servicios que ofrecen?




ENTREVISTA DIRIGIDA AL PERSONAL INTERNA DEL CENTRQ DE INVESTIGACION

Y TRANSFERENCIA TECNOLOGICA (C.I1.T.T.)

UNIVERSIDAD DON BOSCO
FACULTAD DE INGENIERIA

ENTREVISTA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

INTRODUCCION

Sabiendo que su tiempo es muy importante y de sus muitiples ocupaciones le

agradecemos de antemano por la atencién que brinda a fa presente.

Con la finalidad de valorar la situacion en cuanto a los procedimientos aplicados en
el drea de soldadura del Centro de Investigacion y Transferencia Tecnoldgica (C.I.T.T.), se
esta llevando a cabo una investigacién de campo mediante entrevistas al interior de la
institucién, como a las universidades y empresas a las cuales se ha brindado algun tipo de

servicio.

£l estudio se enmarca en el proceso de formulacién de tesis para la escuela de

Ingenieria Industrial, de la Facultad de Ingenieria de la Universidad Don Bosco.



El objetivo del estudio es llegar a formular una propuesta encaminada a la
optimizacién de las operaciones en el drea de soldadura del C.I.T.T. por lo cual solicitamos

de su completa objetividad y sinceridad en las respuestas.

Sus puntos de vista son muy valiosos y las respuestas que proporcione servirén
como insumo al estudio para evaluar la situacién actual del érea en mencién, de ahi la

importancia para nosotros de realizar esta entrevista.

La inforrmacidn que Ud. proporcione serd manejada en completa confidencialidad y

con of respetfo que Ud. merece.

Agradecemos de antemano su colaboracion y el tiempo brindado a la presente.



ENTREVISTA DIRIGIDA Al. PERSONAL INTERNO DEL C.I.T.T.

Carg»: Director General, Técnico, v Jefe Taller Mecénica Area:

Fecha: Entrevistador: Fidel A. Blanco

OBJETIVO : Recopilar informacién en tomo a la forma en que son llevados los
procedimientos que se aplican actualmente para el érea de soldadura por parte del

personal que laboraenel C.I.T.T.

PLANIFICACION
1. Existe un plan especifico para el drea de soldadura? S [[] No []

2. Si @s si, como desarrollan i proceso de planeacion?

3. Como se verifica la contribucion del drea de soldadura a la consecucion de objetivos def

plan operativo institucional?




4. Como definen las acciones correctivas cuando se presentan desviaciones en los

planes?

5. De que manera participa el drea de soldadura en la planificacion institucional?

6. Como definen los recursos a utilizar en cada servicio que dan?

&) Capacitacion

h) Asesoria Técnicas y Consulforia.

¢) Investigacion y desarrollo (Experimentacion)




d)Servicios de soldadura y otros.

. Coemo se llego a determinar la estructura actual de la organizacién en general?

. Existen manuales de:

e De Procedimientos Sl D NO r :]
* De Puesfos S/ E:f NO L_l
s De Funciones St ] NO [ ]
« Reglamento Interno  SI [~ NO 7]

. Gue insumos toman en cuenta para la planificacién?

Intemos:

De fuera de la Institucion:




10 Como obiienen esos iInsumos?

a) Con el personal operativo

b} Con la parte administrativa

¢) Con otrs éreas

d) De fuera de la institucion

SISTEMAS DE INFORMACION

11.0% que forma tiene acceso a informacion técnica actualizada y avances tecnolégicos?




12.Clue ipo de informacion llega al érea, y de donde proviene?

13.Que tipo de informacion sale del drea y hacia donde va?

14.Como hace para transmitir informacion & otros departamentos?

15.Que tipo de procesos estadisticos utilizan y en que los aplican?

ADMINISTRACION DE PERSONAL

16.C)ue acciones se toman para hacer un ambiente de frabajo agradable en el drea?

17.De que forma es llevada la evaluacion del personal?



a) De las nuevas conlrataciones?

b) Del personal que actualmente labora

18 Como establecen las necesidades de capacitacion del personal del drea de soldadura?

——

19.Que factores considera ud. que influyen para que exista rotacion de personal en el

20.Como hacen para promover a su personal?




21.Que medidas, actividades, o crilerios facilitan la integracion y el trabajo en equipo?

RELACION DEL AREA DE SOLDADURA CON OTRAS AREAS

22.Con que otras areas mantiene relacion el area de soldadura?

TECNOLOGIA

23.Como hacen para seleccionar tecnofogia?

24.Como hacen para adquirir tecnologia?




25.Clue procesos infonmaticos aplican en el area de soldadura?

26.Como slaboran los planes de manienimiento y seguridad industrial?

27 .Como distribuyen la carga de trabajo para la maquinana y equipo?

28.Que tipo de controles aplican?

De personal:

De operaciones de soldadura:




De Inventario de materiales y suministros:

De metas y objetivos:

De uso de maquinaria y equipo:

Qtros:

29.Tienen métodos especiales para el almacenamiento y conservacion de matenales y

swininistros que asf lo requieran?

SI[:] NO El



3G Como se realizan?

EXPERIMENTACION E INVESTIGACION TECNOLOGICA
31.Que paramelros ulilizan para definir las &reas de investigacion o proyectos a

implementar?

32 .Como se planean los procesos de investigacion?

PLANIFICACION ESTRATEGICA DEL. AREA

33 Esta definida una planificacion estratégica del area de soldadura?
a) De mediano plazo Si [:] NO I’:‘]

h) De largo plazo St D NO [:]



34.Como se llegd a establecer?

PROCESO DE TRANSFERENCIA TECNQLOGICA

35.Que medios ulilizan para la transferencia tecnolégica?

Licencias [:] Charlas técnicas ]
Convenios [:] Desarrollo de personal E]
Alianzas estratégicas [:] Asesorias D
Tratados D FPublicaciones D
Semninarios [:] Otros

36.De que forma se obtienen y se aplican esos medios?

J) NORMAS APLICADAS EN SOLDADURA

37.5e trabaja bajo el criterio de utilizacién de algunas normas en el érea de solJadura?

SI[:] NO [j

38.De que manera aplican las normas de soldadura?




ENTREVISTA DIRIGIDA AL PERSONAL INTERNO DEL CENTRO DE INVESTIGACION

Y TRANSFERENCIA TECNOLQOGICA (C.I.T.T.)

UNIVERSIDAD DON BOSCO
FACULTAD DE INGENIERIA

ENTREVISTA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

INTRODUCCION

Sabiendo que su tiempo es muy importante y de sus multiples ocupaciones le

agradecemos de antemano por la atencion que brinda a la presente.

Con la finalidad de valorar la situacion en cuanto a los procedimientos aplicados en
el area de soldadura del Centro de Investigacion y Transferencia Tecnolégica (C.1.T.T.), se
estd llevando a cabo una investigacion de campo imedianle entrevistas al interior de la
instifucién, como a las universidades y empresas a las cuales se ha brindado algun tipo de

servicio.

Fl estudio se enmarca en el proceso de formulacion de tesis para la escuela de

Ingenieria Industrial, de la Facultad de Ingenieria de la Universidad Don Bosco.



El objetivo del estudio es llegar a formufar una propuesta enceminada a la
optimizacion de las operaciones en el area de soldadura del C.1.T.T. por lo cual solicitamos

de su completa objetividéd y sinceridad en las respuestas.

Sus puntos de vista son muy valiosos y las respuestas que proporcione serviran
como insumo al estudio para evaluar la situacion actual del drea en mencién, de ahl la

irnportancia para nosotros de realizar esta entrevisia.

La informacion que Ud. proporcione sera manejada en completa confidencialidad y

con el respeto que Ud. merece.

Agradecemos de antemano su colaboracién y el tiempo brindado a la presente.



ENTREVISTA DIRIGIDA Al. FERSONAL INTERNO DEIL. C.I.T.T.

Cargo: Instructor Area: __Soldadura

Fecha: _ Entrevistador: _Fidel A_ Blan~n

OBJETIVO : Recopilar informacién en tomo a la forma en que son llevados los
procedimientos que se aplican actualmente para el 4rea de soldadura por parte del

personal que labora en el C.I.T.T.

PLANIFICACION

1. Conoce de un plan especifico para el drea de soldadura? siC] wo ]
2. Si es si, participa Ud. en el proceso de planeacién? SIE] rO [:]
3. Existe un plan de capacitacién para el personal del drea? S/ [:] NO D

4. Que areas de capacitacion comprende ese plan?

5. Que actividades realiza?




6. Como planifica sus actividades?

- ———

7. e sosfienen reuniones con el jefe inmediato para planear actividades?

SID NO D

8 [on que frecuencia se realizan?

9. Que actividades planifican en esas reuniones?

10.5i no existen reuniones para planificacion, como determinan las actividedes a realizar

en el area?

SISTEMAS DE INFORMACION

11.0¢ que forma tiene acceso a informacion 1écnica actualizada y avances lecnologicos?




12.Que tipa de informacion llega al érea, y de donde proviene?

13.Que tipo de informacion sale del 4rea y hacia donde va?

14.Como hace para transmitir informacién a otros departamentos?

15.Existen manuales de:

Procedimientos s [] NO []

De Puestos S ] NO [ ]

De funciones si] NO []

Reglamento Intemo Si D NO D
TECNOLOGIA

16.Que procesos informaticos aplican en el area de soldadura?




17.Existen planes de:
Mantenimiento: SI[C] NO[] Loimplementan? S.‘{_j NO ['_'_']
Seguridad industrial:  SI D NO D Lo implementan? SID NO [:'
18.Como han disefiado esos planes?

Mantenimiento:

Seguridad Industrial:

19.Como distribuyen la carga de trabajo para la maquinatia y equipo?

20.Tienen métodos especizies para el almacenamiento y conservacion de matenales y

surninistros que asf o requieran?

s [ NO [_'_‘]

21.Como se realizan?




PROCESO DE TRANSFERENCIA TECNOLOGICA

22.Que medios utilizan para la transferencia tecnolégica?

Licencias 1 Charlas técnicas O
Convenios [] Desarrollo de personal =
Alianzas estratégicas D Asesorias E]
Tratados D Publicaciones E]
Seminarios D Otros

23.Describa el procedimiento utilizado para la transferencia de tecnologia con los medios

antenores?




NORMAS APLICADAS EN SOLDADURA

24.9m trabaja bajo el criterio de utilizacién de algunas normas en el drea de soldadura?

SID NO D

25.De que manera aplican las normas de soldadura?




ANEXO 3

GUIA PARA REALIZAR LA
OBSERVACION DIRECTA



GUIA DE OBSERVACION ORDINARIA AL AREA DE SOLDADURA DEIL C.LT.T.

OBJETIVO : Hacer marco de referencia para formar una apreciacion personal en aspectos

relacipnados a la situacion actual del érea de soldadura del C.1.T.T.

¢ Infraestructura e Instalaciones (Tipo de material de construccién, Instalaciones
eléctricas, agua potable, techo)

» Distribucion de la planta (Oficinas, bodega, operacién, maquinaria y equipo)

e Diseflo de puestos de trabgjo (Disefto del pussto, delimitacion de area de trabajo,
ubicacién de equipo, distribucion de tuberias)

e [lluminacién (Tipologia y distribucioén de luminarias, puntos de luz, érea de iluminacion)

e Ventilacion (Tipo dé ventilacién, equipo de ventilacién)

e Maquinaria y Equipo (Caracteristicas, estado, aplicacién)

» Seguridad Industrial (Emisién de gases, y polvos, ubicacién de extintores, puertas de
emergerncia, equipo de proteccion, de_limitacidn de é4reas de trénsitg, manejo de

desec’bos, sefializacion, y otros)



ANEXO 4

POBLACION SELECCIONADA PARA
LA INVESTIGACION



A

B)

)

EMPRESAS Y PERSONAS ELEGIDAS PARA LA INVESTIGACION DE CAMPO

EMPRESAS
1. EL DORADO S. A.

2. INDUSTRIAS UNISOLA S.A.

UNIVERSIDADES

1. UNIVERSIDAD FRANCISCO GAVIDIA

2. UNIVERSIDAD POLITECNICA DE EL SALVADOR
3. UNIVERSIDAD TECNOLOGICA

4. UNIVERSIDAD ALBERT EINSTEIN

5. UNIVERSIDAD DON BOSCO

PERSONAL INTERNO DEL CI.T.T.

1. DIRECTOR GENERAL

2. CONSULTOR EN MERCADEOQO

3. DIRECTOR TECNICO

4. JEFE DE TALLER DE MECANICA GENERAL

5. INSTRUCTOR DEL AREA DE SOLDADURA



ANEXQO 5
DISTRIBUCION DE LA PLANTA
ACTUAL DEL TALLER DE
SOLDADURA
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ANEXO 6

FIGURAS DE LOS PUESTOS DE
TRABAJO Y CONDICIONES EN EL
TALLER DE SOLDADURA
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ANEXO 7

PLAN OPERATIVO ANUAL 1997 DEL
C.LT.T. PARA EL. AREA DE MECANICA



PLANEAMIENTO ESTRATEGICO DEL CENTRO DE INVESTIGACION Y TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA

la utilizacién de los recursos

2 Lograr una gestibn mas eficiente en

ia venta de servicios del CITT

1 Contribuir a la autosostenibilidad y
)sotvencia economica del CITT mediante
una administracion financiera y

contable eficiente

praventivo y correctivo.

1.2 Un sistema de control de

equipos y maiteriales

1.3 100% de uso programado

1.4 100% de capacitacion y

servicios con apoyo admnvo

2.1 Guia de procesos y proce-

dimientos de venta de servicios

AREA OBJETIVOS METAS MACRO ACTIVIDADES
PRINCIPAL
1 Contribuir a mejorar la calidad de las 1.1 Atencion dei 100% de las 1.1.1 Administracion de los recursos
practicas impanidas a estudiantes de praclicas programadas para el desarrolio de ias practicas
A las facultades.
2 Maejorar la coordinacién entre CITT 2.1 Plande.r bt 2.1.1 Pianificacion y ejecucion de
V]s]:] cido por cada especialidad actividad y compartidas
B Mejorar la eficiencia y a eficacia en 1.1 Un sistema de mantto 1.1.1 Mantto. Preventivo y correc-

tivo a través de un sist. mecanizado

1.2.1 Control de equipos y materiales

1.3.1 Programar el uso de los equipos

1.4.1 Apoyo administrativo 3 la

capacitacién y venta de servicios

2.1.1 Redefinicion y aplicacion de
procesas y procedimientos admnvos

para la venta de servicios

1.1 Instructivo de pr ien-

tos financieros

1.2 informe trimestrai de control

presupueslario

1.2 £swo2e- financieros al hna!

i
de cada mes

1.1.1 Ac i0n y puests en
marcha de los mecanismos de

administracion financiera de! CITT

1.2.1 Control presupuestario de

ingresos y gastos

1.3.1 Actualizacion y ejecucion del
contlable

EFMAMJ

J

|

FUENTE DE VERIFICACION

Practicas realizadas por asignatura

Reportes de mantenimiento efec-

tuados

Registro y control de estudiantes

atendidos

l . i 'Reumonesrealxzadas.acuerdos

implementados.

lProgramaciones de mantto. Realizadas

Reportes de mantto. Realizados

Reportes de control de equipo y

materiales.

Listado de equipos en uso

Personal contratado: Pagos efectuados

Recursos asignados

Guia disefiada y aplicada

Tramites mas agiles

Solicitudes atendidas agilmente

Procedimientos definidos y aplicados

por area

informe trimestrat realizado

Sistema implemen »y en funciona-

miento




PLANEAMIENTO ESTRATEGICO DEL CENTRO DE INVESTIGACION Y TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA

EFMAMJJ AS OND| FUENTE DE VERIFICACION

AREA OBJETIVOS METAS MACRO ACTIVIDADES
PRINCIPAL
1 Mejorar la calidad y atencion a ios 1.1 Desarrciiar por io menos un  |1.1.1 Disefio y gjecucion Considerar prioritariamente la
participantes en las capacitaciones 25% mds de cursos de capa- del programa de capacitacion capacitacion cermada
D (area no formal) citacion en cada especiafidad

2 Ampliar el mercada potencial y
iograr una mayor cobertura geogra-
fica y calidad de los servicios

3 Organizacion y funcionamiento
de un depto de servicios a las

lempresas y servicios intemos

4 Mantener presencia en actividades
relacionadas con la ciencia y la

tecnologia (una por especiatidad)

5 Contribuir a mejorar la gestion de
proyectos educativos, sociales ¥
jtecnologicos

2.1 Una invesiigacidn de

Imercados

2.2 Un plan de mercadeo ¢on
un 25% de incremento en ka

cartera de clientes

2.3 Mayor proteccion de l2
imagén del CITT con los Gtes de
producc. Y capacitac. Del

sector productivo

3.1 Cinco empresas atendidas

en servicos de capacitacion

4.1 Desarroliar cuatro publica-
ciones cientificas y tecnologi-
cas (una por especialidad)

4.2 Cuatro convenios con
entidades de ciencia y tecno-

jogia.

5.1 Incrementar en un 25% la
ioferta de servicios en proyet-
tos educalivos, sociales y
tecnologicos

2.1.1 Estudio de mercado

2.2.1 Disefio y ejecucion del plan de

{mercadeo y ventas de servicio.

2 3.1 Promocion det CITT y sus

servicios

3.1.1 Capacitacion a personal para

brindar los servicios

4.1.1 Difusion centifica y
tecnologica

4.2.1 Vinculacion con CONACYT,
ofras universidades para proyeccion

5.1.1 Readecuacion y consclidacion
de! departamento de proyectos

Mantener los clientes actuales y

ampliar la busqueda de nuevos
Banco de profesionales de calidad

Soporte Kgico para la ejecucion de
los cursos

Estudio de mercado reaiizado
Estadistica de satisfaccion at cliente

Nive! de! cumplimiento del plan
BPromocion personalizada
Medicion de la proyeccion det CITT

duaada de cursos recibigos y listado
de personal capacitado

BB Niimero de publicaciones realizadas

IR Convenios y contratos suscritos
Actividades realizadas en conjunto

Nirmero de proyectos en ejecucion

Venta de servicios realizados




ANEXO 8
NORMAS DE SEGURIDAD CGA



HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD DEL OXIGENO GASEOSO

I. IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

Producto Oxigeno gaseoso Nombre comercial Oxigeno
Nombre quimico Oxlgeno Peso Maolecular 32.00
Formula 0,

Il. RIESGOS DE LOS COMPONENTES

MATERIAL (%) PESO | TLV - TWA Limite de Exposician maxima durcante 8
hs./dia y 40 hs. Semana
Oxigeno 100 Ninguno establecido hasta la fecha

IIl. PROPIEDADES FISICAS

Punto de ebullicion, 760 mm -183 °C (-297 4 °F) Punte de congelamiento -218.4°C
Hg (-361.1°F)
Gravedad egpecifica (agua = Gas Presion de vapor a 21 °C Gas

9]

Densidad del vapor (airc = 1.05a25°C Solubilidad en agna Desprecigble
1) % cn peso

Apariencia y olor

Gas a presion y temperatura normal; incoloro y sin sabor

IV, INFORMACION NECESARIA PARA LA PROTECCION DE LA SALUD

EFECTOS DE UNA SOBRE EXPOSICION

No hay evidencia de efectos adversos por contacto de Oxigeno con la piel, con los ojos o por ingestion.

La inhalacién de Qxigeno a concentraciones del 80% o superior por unas pocas horas, puede causar irritacion

nasal, constriccion en la garganta, dolor de pecho y dificultad en la respiracion. La respiracion de Oxigeno bajo presion,
incrementa la probabilidad de efectos adversos en un periodo mas corto, puede causar dafios al pulmon y al sisiema

nervioso central reflejandose en débil coordinacién, sensacién de temblores, disturbios visuales y auditivos, contraccién
muscular, inconsciencia y convulsiones, puede disminuir la capacidad de adaptacién a la obscuridad y la reduccion de la

periferia visual.




Frocedimienios de emergencia y primieros auxilios:

Trasladar a la victima al aire fiesco. Proporcione respiracion artificial, si no respira. Mantenga a la victima
confortable y ent reposo. Llame a un médico.

V. PELIGRO DE FUEGO Y EXPLOSION

El Oxigeno acelera vigorosamente la combustion. Use los medios apropiados pata los fuegos circundantes. El agua es el
medio de extincion preferido para el fuego en ropas.

Procedimiento en caso de incendio:

Evacuar a todo ¢l personal del rea de peligro. Enfiiar inmediatamente los recipientes con agua atomizada desde
fa maxima distancia posible; entonces algje jos cilindros del area de fuego, si no hay peligro.

El Oxigeno es un agente oxidante. El contacto con materiales inflamables puede provocar fuego o explosién. El
cilindro puede romperse debido al calor del fuego. Ninguna parte del cilindro debe someterse a temperaturas mayores de
52 °C. Todos los cilindros estan provistos de dispositivos de relevo de presion, discflados para ventear ¢l contenido
cuando se exponen a temperaturas elevadas. Chispas eléctricas, flamas y cigarros en presencia de atmosferas
enriquecidas de Oxigeno son riesgos potenciales de explosion.

Vi, DATOS DE REACTIVIDAD

El Oxigeuo es estable.

Materiales a evitar: Asfalto, materiales combustibles e inflamables, especialmente grasas y aceites.

ViIl. PROCEDIMIENTO EN CASO DE FUGA

Si el producto presenta fuga, siga los siguientes pasos: Elimine la fuga, si no hay rlesgo. Ventile el area de fuga o mueva
el cilindro que tiene fuga a un drea bien ventilada. Alejar todos los materiales inflamables. Nunca debe permitirse el
contacto de Oxigeno con superficies aceitosas, ropa grasosa o con algun otro material combustible.

VI PRECAUCIONES A TOMAR.

Ventilacion del lugar de trabajo: Mecanica general.

Vestimenta de proteccion: Ulilice guantes de piel o carnaza, botas con proteccion metatarsal y puntera de acero para el
manejo de cilindros. Si es necesario utilice lentes con proteccion lateral o pantallas faciales completas.

Advertencia: Gas a alta presion.  Acelera vigorosamente la combustion. Evite el contacto con grasas, aceites y otros
materiales inflamables. Nunca use manifolds para cilindros de Oxigeno, al menos que hayan sido disefiados
especificamente para este uso. Use solamente equipo condicionado para servicio de Oxigeno. Use tuberia y equipo
diseilado apropiadamente para resistir las presiones. Proteja los cilindros contra cualquier dafio fisico. Aisle el Oxigeno
de materiales e instalaciones de gas combustible por medio de una adecuada distancia o baireras resistentes al fuego.
Proteja los cilindros contra un sobrecalentamiento. Nunca use Oxigeno atomizado para propésitos de limpieza de
cualquier tipo, especialmente de ropa, ya que incrementa ta posibilidad de fuego. Un retroceso de flujo hacia el cilindro



puede provocar su ruptura. Use una vélvula ckeck o algun otro dispositivo de proteccion en cualquier linea o tuberfa
conectados & un cilindro para prevenir un retroceso de flujo, Nunca trabaje sobre un sistensa presurizado. Si se presenta
una fuga, cierre la valvula del cilindro y ventile el sistema; entonces repare la fuga. Nunca lubrique valvulas, reguladores
y equipos al servicio de Oxigeno con cualquier sustancia combustible.

Nota importante: Por ningiin motivo modifique las condiciones normales del recipiente. No retire la valvula, no golpee el
cilindro, no lo use como rodillo, no haga arco eléctrico con el, no lo recargue con otros gases, evite que lg valvula o el
cuerpo del recipiente se contaminen con grasa o aceite. No desprenda las etiquetas, tomar estas precauciongs puede
evitarle peligros adicionales.



HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD DEL DIOXIDO DE CARBONO

I IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

Producto Dioxido de Carbono Nombre comercial Diéxido de Carbono

Neombre quimico Dioxido de Carbono Sindénimos
Acido Carbonico Gas
Formula CO, Peso Molecular 44,011

Il. RIESGOS DE LOS COMPONENTES

MATERIAL (%) PESO | TLY - TWA Limite de Exposicion maxima durante 8
hs./dia y 40 hs. Semana
Dioxido de Carbono 100 5000 ppm

HI. PROPIEDADES FISICAS

Punto de sublimacién, 760 mm Hg  -78.5 °C (-109.3 °F) Punto de No aplica
congelamiento 760 mm Hg

Gravedad especifica (agua=1) 0.713a25°Cy 63.5 atm. | Presién de vapor 5824 Kpa
a2l°C (844.7 psia)

Densidad del vapor (airc = 1) 1.53a0°C Solubilidad en agua 0.759 cm’® / cm®

de agua
Apariencia y olor Gas a presion y temperatura normal; incoloro e inodoro con sabor ligeramente
picante

1V. INFORMACION NECESARIA PARA LA PROTECCION DE LA SALUD

La répida evaporacion del gas licuado puede provocar quemaduras criogénicas sobre la piel y los ojos.
E! vapor de Diéxido de Carbono puede causar sensacion de comezdn en los ojos.

La inhatacion de concentraciones moderadas de Dioxido de Carbono puede provocar asfixie, dolor de cabeza,
dificultad al respirar, inconsciencia, falta de coordinacion e incluso Ja muerte por desplazamiento del Oxigeno del aire vital

para la vida.

En los trabajos de soldadura y cortadoras se pueden crear peligros adicionales para la salud: Los humos y gases
producidos durante el proceso pueden ser peligrosos para la salud, y causar enfermedades en los pulmones. Mantenga la
cabeza lejos del humo, no lo respire, use suficiente ventilacion para alejar los humos y gases de su érea de respiracion y
del aren general. El tipo y cantidad de los gases depende del equipo y las herramientas utilizadas.



Procedimientos de emergencia y primeros auxilios:

Si hay contacto de la piel con gas licuado, caliente el 4rea afectada con agua tibia, no arriba de 40 °C. En caso
de exposicion en gran parte del cuerpo, quitar la ropa al mismo tiempo de estar bajo una regadera de agua tibia. Llame a
un médico.

En el caso de inhalacion traslade a la persona al aire fresca. Si no respira, suministrar respiracion artificial. El
oxigeno puede ser suministrado cuando sea necesario. Llame a un médico.

Si el contacto del gas licuado o vapor es con los ojos, lavar inmediatamente los ojos con bastante agua por un
periodo no menor de 15 minutos. Recibir atencién médica preferentemente de un oftalmologo inmediatamente.

V. PELIGRO DE FUEGO Y EXPLOSION

El Dioxido de Carbono no es inflamable. Use los medio$ apropiados para incendios en el entomno.

Procedimiento en casos de incendio:

Evacue a todo el personal del drea de peligro. Inmediatamente humedezca los cilindros con agua por aspersién
desde una distancia maxima hasta que se enfrien; luego puede retirar los cilindros sin ningin riesgo, retire los eilindros
lejos del area del incendio.

El cilindro puede romperse debido af calor del fuego. Ninguna parte del cilindro debe someterse a temperaturas
mayores de 52 °C. Todos los cilindros estan provistos de dispusitivos de relevo de presion, diseflados para ventear el
contenido cuando se exponen a temperaturas elevadas.

VI. DATOS DE REACTIVIDAD

El Didxido de Carbono es estable.

Materiales a evitar: Metales alcalinos, alcalinos térreos, acetiluros metalicos, Cromo, Titanio por encima de 550 °C,
Uranio por encima de 750 °C. El Didxido de Carbono himedo es comrosivo y debe usarse acero inoxidable para su

manejo.
Productos de descomposicion peligrosos: En presencia de descargas eléctricas, el Didxido de Carbono se descompone en

Monoxido de Carbono y oxigeno.

VIl. PROCEDIMIENTO EN CASO DE FUGA

Inmediatamente evacue a todo el personal del area de peligro. Use equipo de respiracion auténomo cuando se
requiera. Si puede hacerlo sin riesgo, cierre la fuga. Ventile el érea de la fuga o lleve a un area bien ventilada el cilindro
que presenta la fuga. Antes de permitis el reingreso del personal, pruebe el rea, especialmente las areas cerradas para

cerciorarse de que hay suficiente Oxigeno.



VIIl. PRECAUCIONES A TOMAR

Proteccibn respiratoria: Utilice equipo de respiracion de aire auténomo de presion positiva en atmosferas deficientes de
Oxigeno (menores al 19.5% de Oxigeno).

Ventilacion: Extraccion local de preferencia con suficiente ventilacion.

Vestimenta de proteccion: Utilice guantes de piel o carnaza, botas con proteccion metatarsal y puntera de acero para el
manejo de cilindros. Si es necesario utilice lentes con proteceion lateral o pantallas faciales completas.

Precaucién: Gas a glta presion. Use tuberia y equipos disefiados adecuadamente para resistir posibles presiones. Puede
causar sofocacion rapida, por deficiencia de Oxigeno. Siempre almacénese y Usese con ventilacion adecuada. Cierre la
valvala cuando no lo utilice, o cuando se termine el gas. Nunca trabaje en sistemas presurizados. Si hay alguna fuga,
cierre la valvula del cilindro y ventile el sistema, cuidando que dicha ventilacién salga a un lugar seguro. Después repare

la fuga.

Nota impertante: Por ningiin motivo modifique las condiciones normales del recipiente. No retire la valvula, no golpee
¢l cilindro, no lo use como rodillo, no haga arco eléctrico con el, no lo recargue con olros gases, evite que la véalvula o el
cuerpo del recipiente se contaminen con grasa o aceite. No desprenda las etiquetas, tomar estas precauciones puede

evitarle peligros adicionales.



HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD DEL ARGON.

1. IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

Producto Argon Nombre comercial Argon
Nombre quimico Argon Peso Molecular 39.948
Formula Ar

Il. RIESGOS DE LOS COMPONENTES

MATERIAL (%) PESO | TLV - TWA Limite de Exposicién maxima durante 8
hs./dia y 40 hs. Semana

Argon 100 Simple asfixiante

11, PROPIEDADES FISICAS

Punto de ebullicién, 760 mm ~186 °C (-302.6 °F) Purio de congelamiento -189 °C (-308.6 °F)

Hg

Gravedad especifica (agua = Gas Presién de vapor a 21 °C Gas

1) .

Densidad del vapor (aire = 1.378a21.1°C Solubilidad en agua Insignificante

1 % en peso

Apariencin y olor Gas a presion y temperatura normal; incoloro y sin sabor

1V, INFORMACION NECESARIA PARA LA PROTECCION DE LA SALUD.

No hay evidencia de efectos adversos por el contacto de Argdn con fa piel y ojos, ni por ingestion.

La inbalacion de Argon en concentraciones moderadas puede causar asfixia, jaqueca, somnolencia mareo,

excitacion, salivacion excesiva, voinito e inconsciencia. La falta de Oxigeno es causa de muerte.

En los trabajos de soldadura y cortadoras se pueden crear peligros adicionales para la salud: Los humos y gases
producidos durante el proceso pueden ser peligrosos para la salud, y causar enfermedades en los pulmones. Mantenga la
cabeza lejos del humo, no lo respire, use suficiente ventilacion para alejar los humos y gases de su area de respiracion y

del drea general. El tipo y cantidad de los gases depende del equipo y las herramientas utilizadas.

Procedimientos de emergencia y primeros auxilios:

Lleve at paciente al aire fresco. Aplique respiracion attificial si no respira. Administre Oxigeno si la respiracion

se dificulta. Llame al médico.




V. PELIGRO DI FUEGO Y EXPLOSION

El Argon no es inflamable. Use log medios apropiados para incendios en el entorno.

Frocedimiente en casos de incendio:

Evacue a todo el personal del area de peligro. Inmediatamente humedezca los cilindros con agua por aspersion
desde una distancia méaxima hasta que se enfrien; luego pucde retirar los ci Jar re . los cilindros
lejos del area del incendio.

El cilindro puede romperse debido al calor del fuego. Ninguna parte del cilindro debe someterse a temperaturas
mayores de 52 °C. Todos los cilindros estan provistos de dispositivos de relevo de presion, diselados para ventear el
contenido cuando se exponen a temperaturas elevadas.

V1. DATOS DE REACTIVIDAD

El Argon es estable.
Maleriales a evitar: Ninguno conocido hasta la fecha. El Argon es quimicamente inerte.

VII. PROCEDIMIENTO EN CASO DE FUGA

Intiediatamente evacue a todo el personal del area de peligro. Use equipo de respiraciéon auténomo cuando se
requiera. Si puede hacerlo sin riesgo, cierre ia fuga. Ventile el area de la fuga o lleve a un érea bicn ventilada el cilindro
que presenia fa fuga. Antes de permitir el reingreso del personal, pruebe el 4rea, especialmente las areas cerradas para
cerciorarse de que hay suficiente Oxigeno.

VIll. PRECAUCIONES A TOMAR

Proteccion respiratoria: Utilice equipo de respiracion de aire autbnomo de presion positiva en atmosferas deficientes de
Oxigeno (menores al 19.5% de Oxigeno).

Ventilacion: Extraccion local de preferencia con suficiente ventilacion.

Vestimenta de proteccion: Utilice guantes de picl o carnaza, botas con proteccion metatarsal y puntera de acero para el
wangjo de cilindros. Si es necesario utilice lentes con proteccidn lateral o pantallas faciales completas.

Precaucion: (as a alta presion. Use fuberia y equipos disefiados adecuadamente para resistir posibles presiones. Puede
causar sofocacion 1apida, por deficiencia de Oxigeno. Siempre almacénese y usese con ventilacion adecuada. Cierre la
valvula cuando no lo utilice, o cuando se termine el gas. Nunca trabaje en sistemas presurizados. Si hay alguna fuga,
cierre la valvula del cilindro y ventile el sistema, cuidando que dicha ventilacion salga a un lugar seguro. Después repare

la fuga.

Notn importante: Por ningin motivo modifique las condiciones normales del recipiente. No retire la valvula, no golpee
el cilindro, no lo use como rodillo, no haga arco elécttico con el, no lo recargue con otros gases, evite que la valvula o el
cuerpo del recipiente se contaminen con grasa o aceite. No desprenda las etiquetas, tomar estas precauciones puede

evitarle peligros adicionales.



HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD DEL AIRE

1. IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

Producto Aire Nombre comercial Aire
Nombre quimico Aire Peso Molecular 28.8
Formula Mezcla de O,y N,

Il. RIESGOS DE LOS COMPONENTES

MATERIAL (%) PESO | TLV - TWA Limite de Esposicién maxima dorante
8 hs./dia y 40 his, Semana
Aire: Oxigeno 21 Ninguna comunmente conocida
Nitrogeno 79 Simple asfixiante

111. PROPIEDADES FISICAS

Ponto de ebullicién, 760 mm -194.3 °C (-318 °F) Punto de congelamiento De-2162a-191.3°C
_Hg (-357.2a-3124°F)

Gravedad especifica (agua = Gas Presion de vapora 21°C  Gas

1)

Densidad del vapor (aite = 100 Solubilidad en agua Despreciable

1) %o en peso

Apariencia y olor Gas a presidn y temperatura normal; incoloro y sin sabor

IV, INFORMACION NECESARIA PARA LA PROTECCION DE LA SALUD.

No existe evidencia de electos adveisos por contacto o inhalacion de aire.

V. PELIGROS DE FUEGO ¥ EXPLOSION

El aire es un agente oxidante. Utilice el método apropiado para sofocar el fuego circundante.



Proced entos en caso deine___ lio:

Evacue a todo el personal del drea de peligro. Inmediatamente enfiie los cilindros con agua en forma
de niebla a ima distancia apropiada hasta que se enfrien, después aleje los cilindros del area de fuego si no hay
riesgo.

El aire es un agente oxidante, puede acelerar la combustion. El contacto con materiales inflamables
puede causar fuego o explosion.  El cilindro puede romperse debido al calor del fuego. Ninguna parte del
cilindro debe somelerse a temperaturas mayores de 52 °C. Todos los cilindros estdn provistos de dispositivos
de relevo de presion, disefiados para ventear el contenido cuando se exponen a temperaturas elevadas.

VI. DATOS DE REACTIVIDAD

El aite es estable.

Materiales a evitar: Matetiales inflamables y combustibles.

VI, PROCEDIMIENTO EN CASO DE FUGA,

Cierre el cilindro si no hay riesgo.

VIIL PRECAUCIONES A TOMAR.

Ventilacién: Mecanica general

Vestimienta de proteccion: Utilice guantes de piel o carnaza, botas con proteccion metatarsal y puntera de
acero paa el manejo de cilindros. Si es necesario utilice leutes con proteccion lateral o pantallas faciales

completas.

Advertencia: Gas a alta presion. Puede acelerar la combustion. Mantéugase retirado de aceites y grasas.
Cierre la valvula cuando no este en uso o cuando este vacio ¢l eilindro. Use tuberia y equipo adecuadanente
diseiiado para resistir presioues que puedan surgir.

Cuando dos o mas gases se mezclan, sus propiedades peligrosas pueden combinarse para crear un
ricsgo adicional inespetado. Obtenga y evalie la informaciéon de seguridad de cada componente antes de
producir la mezcla. Consulte a un experto en seguridad u otra persona entrenada cuando haga su evaluacion
de seguridad del producto final.

Nunca trabaje en un sistema presurizado. Si hay fuga, cicrre la valvula del cilindro, botar la presién

' sistema venteandolo a un lugar seguro y después repare la fuga. Almacene y use lejos de materiales

inflamables. Nunca lubrique valvulas de aire, reguladores, etc., con una substancia combustible. El aire no es
sustituto del oxigeno. Llamelo por su nombre siempre.

La conveniencia de usarse para respiracion bajo el agua debera ser determinada por o bajo supetvision
de personal experimeniado en el uso de respiracion submarina y familiarizado con los efectos, métodos,
frecuencia y duracion de uso, peligros, efectos laterales y precauciones a ser tomadas



Nota imporfanfe: Por ningtin motivo modifique las condiciones normales del recipiente. No retire la
valvula, no golpee el cilindro, no 1o use como rodillo, no haga arco eléctrico con el, 1o lo recargue con otros
gases, evile que la valvula o el cuerpo del recipiente se contaminen con grasa o aceite. No desprenda las
etiquetas, tomar estas precauciones puede evitarle peligros adicionales,



JIOJA DE DATOS DE SEGURIDAD DEL ACETILENO.

1. IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

Producte Acetileno Nombre comercial Acetileno

Nombre quimico Acetileno Sindnimos Etino, Narcileno,
Etyno

Formula C,H, Péso Molecular 26.038

Il._RIESGOS DE LOS COMPONENTES

MATERIAL (%) PESQ TLYV - TWA Limite de Exposicion méxima durante 8 hs./dia y 40 hs. Semana

Acetileno 100 Suwvple asfixiante. Se ha establecido un TLV - TWA de 750 ppin para acetona en la
que disuclve el acetileno y un limite maximo de exposicién para periodos cortos de
1000 ppm.

UI. PROPIEDADES FISICAS

Punte de ebullicion, 760 mm Hg  No aplica Punto de congelamiento -84 °C (-119.2 °F)
Punto de sublimacion al atm.
Gravedad especifica (opra=1)  Gas Presion de vapor 44 4 Kg./cm2
a2l°C (635 psig.)
Densidad del vapor (aire = 1) 0.91 Solubilidad en agua Minima
% €n peso
Apariencia y olor Gas incoloro a presion y temperatura norinal; Olor a ajo fresco

1V, INFORMACION NECESARIA PARA LA PROTECCION DE LA SALUD

Ingestion: Si el Acetileno liquido es ingerida puede causar nausea.
Conlacto con la piel: No se esperan efectos daflinos del vapor. El Acetileno liquido puede causar quemaduras por frio.

Contacto con los ojos: El Acetileno gascoso puede causar irritacion. El liquido puede causar irritacion y quemaduras por

congelamiento.
Inhalacion:  Asfixiante. Moderadas concentraciones pueden causar dolor de cabeza, mareos, somnolencia, nausea,

excitacion, salivacion excesiva, vimito e inconsciencia.

Procedimientos de emergencia y primeros auxilios:
Inhalacion: Traslade a la victima al aire fresco. Si no respira dele respiracion artificial, si la respiracion se dificulta,

administre Osigeno. Llame al médico.



Contacto con los ojos: Livese inmediatamente los ojos con agua por lo menos durante 15 minutos. Llame al médic., w.
prelerencia un oftalmaélogo.

Los trabajos con soldadura y corte pueden crear riesgos adicionales a Ja salud. Los humos y gases, puec... ser
peligrosos para la salid y pueden causar serias enfermedades pulmonares.

Mantenga su cabeza lejos de los humos. No respite los humos y gases causados por ef proceso. Utilice la
suficiente ventilacion, extraccion local o ambos para mantener alejados humos y gases de su nariz o del drea en general.
El tipo y cantidad de humos y gases depende del equipo y dispositivos utilizados. Es muy probable encontrar materiales
peligrosos en recubrimientos, gases, metales, etc.  Una sobreexposicidén de corta duracion a humos pueden dar como
resultado molestias tales como mareus, nduseas, resequedad o irritacion de nariz, ojos y garganta.

V. PELIGROS DE FUEGO Y EXPLOSION,

Punto de ighicibn -17.8 °C (0 °F) Temperatura 299 °C (571 °F)
de autoignicion

Limites de inflamabilidad en aire Inferior Superior

% en volumen 22% 859%

Procedimientos en caso de incendio:

Evacue a todo el personal del area en peligro. Inmediatamente enfrie los cilindros con agua en forna de niebla a
una distancia apropiada, teniendo cuidado de no extinguir las flamas. Aleje los cilindros del &rea de fuego si no hay
ninguin riesgo. Mientras contintie enfriando con agua en forma de niebla.

El Acetileno es extremadamente inflamable. Puede format mezclas explosivas con aire o con agentes oxidantes.
No extinga tas flamas pues existe la posibilidad de una reignicion explosiva. Vapores inflamables pueden dispersarse por
un derrame.  Las atmdsferas explosivas pueden dilatarse.  Antes de entrar a un drea, especialmente 4reas confinadas,
verifigue la atmosfera con un dispositivo adecuado. Ninguna parte del recipiente debe exponerse a temperaturas mayores
de 52 °C. Los recipientes estan provistos con un dispositivo de liberacion de presion, disefiado para ventear el contenido
cuando se exponen a temperaturas elevadas.

VL. DATOS DE REACTIVIDAD.

El Acetifeno es inestable. Hay riesgo de polimerizacion a elevadas temperaturas y presion y/o la presencia de un
catalizador. La descomposicion térmica o la combustion puede producir monoxido de carbono, bioxido de carbono e
Hidrogeno. El proceso de soldadura y corte pueden dar como resultado la formacion de mondxido de carbono y bidxido
de cartbono. Otros productos de descomposicion de operacion normal se originan de la volatilizacion, reaccion u

oxidacion del material que se esta trabajando.
Materiales a evitar: Cobre, plata, mercurio y sus aleaciones, agentes oxidantes. &cidos, halogenos y humedad.

Vil. PROCEDIMIENTO EN CASO DE FUGA.

Forma mezclas explosivas con el aire. Evacue inmediatamente a todo ¢l personal del 4rea de peligro. Use equipo de aire
autonomo de respiracion. Retire las fuentes de ignicion, si no existe riesgo. Reduzca los vapores con niebla o agua fria
atomizada. Cancele la fuga si no existe riesgo. Ventile el drea de la fuga o traslade el recipiente con fuga a un area bien
ventilada. Pueden propagarse los vapores inflamables de una fuga. Antes de entrar a un area, especialmente dreas
confinadas, verifique la atmdsfera con un dispositivo adecuado.



VIII. PRECAUCIONES A TOMAR.

Proteccibn respitatoria:  Cuando sea necesario, utilice equipo de respiracion de aire auténomo de presion positiva en
atmosferas deficientes de Oxigeno (menores del 19.5% de Oxigeno) o en concentraciones contaminantes, tales, que sean
de inmediato peligro para la vida o la salud.

Ventilacion: Extraccion local. Utilice suficiente ventilacion y trate de no respirar los humos.

Utilice guantes para soldador, el casco o la méscara facial con la sombra adecuada. Utilice calzado tipo bota con
proteccion metatarsal y puntera de acero para el manejo de los cilindros. Si fuera necesario utilice proteccion para
manos, cabeza y cuetpo, lo cual le ayudara a prevenir quemaduras por chispas o radiacion.

El uso de arcos eléctricos y chispas podrian ser fuente de ignicion de materiales combustibles. Prevenga
incendios.

Use tuberia y equipo diseilado adecuadamente para soportar presiones de trabajo. El gas puede causar rapida
sofocacion debjido a la deficiencia de Oxigeno. Almacene y use con adecuada ventilacion. Cierre la valvula del cifindro
cuando no este en uso o cuando se encuentre vacio. No golpee el arco de soldadura sobre el cilindro. El efecto
producido por una quemadura de arco podria llevar a la ruptura del cilindro. No aterrice el cilindro. Nunca trabaje sobre

un sistema presurizado.

Nota importante: Por ningun motivo modifique las condiciones normales del recipiente. No retire la valvula, no golpee
¢l cilindro, no lo use como rodillo, no haga arco eléctrico con el, no lo recargue con otros gases, evite que la valvula o el
cuerpo del recipiente se contaminen con grasa o aceite. No desprenda las etiquetas, tomar estas ptecauciones puede
evitatle peligros adicionales.



ANEXO 9
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ANEXC &

ANALISIS ECONOMICO
DETALLE DE EGRESOS

& TOTAL PARA
CONCEFTD CURSC DE CURSQ DE TOTAL PARA PARA Ei PERIODC DE DURACION DEL PROYECTQ EL PERIGDO
SQLDADURAS SOLDADURA LCS BOS CURS0S ANG QO ANG 1 ANO 2 DE DURACION
ESPECIALES G {2} DEL PROYECTO §
INVERGION
(GGastos de Operacion ! 85.000.00 35,000.00
EGRESDS | |
A} CCSTCS FUOS } '
Local - 500.60 500.00 1,800.00 2. 140.00 3,745.00 7,385.00
reléfone / Correo / Fax £0.00 160.00 150.00 480.00 34200 1.123.50 2,215.50
Transporte S0.60 - 56.00 120.00 214.00 374.50 738.50
“Honeranos instrucior 8.000.00 375.00 8.375.00 25,125.00 35.845.00 52.728.78 123.698.75
Honoranos personal de apoyo 1.300.60 72.91 1.372.91 4,118.73 5.876.05 10,283.10 20,277.68
Papeterie 900.00 250.00 1.160.00 3.450.C0 4,922.00 8,812.50 16,385.50
Acetatos y Revelado 560.00 156.00 656.00 1.968.00 2,807.68 4,913.44 9,689.12
Dipiomas - 150.00 1£0.00 450.00 542.00 7,123.50 2.215.50
Fofders y Antifado, y otros. 200.00 - E00.00 1.200.00 2,140.00 3,745.00 7.385.00
{B) COSTOS VARIABLES
- UTHIZACION DE MAQUINARIA
Equipos do Soidedura TIG 2.400.00 200.00 2,900.00 3.760.00 12,412.00 21.721.00 42,833.00
Equipos de Saidadura MIG 2.400.00 - 2.400.00 7.200.00 1027200 17.976.00 35,448.00
- UTILZACION DE EQUIPO
Equipo de Proteccion 5C0.00 - 500.00 1.500.00 2,740.00 3,745.00 7.385.00
- MATERIAL FUNGIBLE
Gases Argén y CO2 10,750.00 1.200.00 11.950.00 35.850.00 51,146.00 89,505.50 176.801.50
3 Platinas de 1020 666.00 - 666.00 1,998.00 2,850.48 4, 0RR 34 9.836.82
Lemina fueno 175.00 - 175.00 525.00 749.00 1, 75 2.584.75
Discos para devaste (Pulidora) 150.00 104.00 254.00 762.00 1.087.12 1,9U2.46 3,751.858
Cepillos para pufir £0.00 60,00 110.00 330.00 470.8G 823.90 1.624.70
Platinas de Hietra Dulce 800.00 - 800.00 2,400.00 3,424.00 5.952.00 11,876.00 |
Fiatinas de Aluminio 600.00 955.89 1,585.69 4,667. &7 6.659.21 11 253,62 22,980.50
Platina de Acero Inoxidable - 560.00 560.00 1.680.00 2.396.80 4 140 8,271.20
Varillas inoxidable aporte - 230.00 230.00 690.00 584,40 1,122.70 3,397.10
Tuberia de Acero Inoxidable 1,250.00 1,250.00 3.750.00 5,350.00 9,362.50 18,462.50
Etlectrodo de Tungsteng 550.00 550.00 1,650.00 2.354.00 4 49,50 8 123.80
E-6013 759.00 159.G0 477.00 680.52 1 .91 2.348.43
Bobina para MIG Hierro Duice 400.00 400.00 1,200.00 1.712.00 2 .00 5,908.00
Bobing para MIG Acero inoxidabiel 2.380.00 2.380.00 7. 140.00 1Q,186.40 17 1.20 35,152.60
C) COSTOS ADRINISTRATIVOS 12.085.50 1,824.83 13,910.33 41,730.99 59,536.21 104 .37 205,455.57
) IMPREVISTOS 3.453.60 521.28 3,974.38 11,923.14 17.010.35 29 141 58,701.59
[TOTAL INVERSIONTEGRESCS. 20.088.50 7.360.07 57, 028.57 | 1 245,650, B1 I 338.105.03
TNGRESOS 3750078 9,350.02 87.028.50 20709040 1 2B0.801.48 @ i 1.IBaR0.10
UTILIDAD 8. 755.1%) 020023 1Y 33,042.28

SE MA CONSIDERARQ PARA EL CALCULD DE INGRESOS Y EGRESOS, UNA TASA DE INFLAGKON DEL 7% ANUAL
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