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PROYECTO DE INNOVACION Y CAPACIDAD DE ABSORCION (TRANSFERENCIA)

1. Datos Generales

Tabla 1
Datos generales del proyecto de transferencia tecnoldgica.

Codigo de proyecto 001-INV-TR-MEC

Titulo del proyecto “CARRITOS PORTA HERRAMIENTAS PARA EL TALLER
AUTOMOTRIZ GONZALES DE LA CIUDAD DE LOJA,
DURANTE EL PERIODO OCTUBRE 2023-MARZO 2024.”

Tipo de innovacion Nuevo producto (X)
Proceso mejorado ()

Tipo de financiamiento Proyecto A X)
(sin financiamiento)
Proyecto B ()
(financiamiento)

Duracion del proyecto 12 meses (X)
18 meses ()
24 meses ()

Tipo de investigacion Investigacion basica Investigacion Investigacion

aplicada experimental

(X) « ) «C )

Docente responsable (director de  Ing. Luis Dario Granda Morocho

proyecto)

Correo Idgranda@tecnologicosudamericano.edu.ec

Teléfono +593959553626

Carreras que intervienen T. S. Mecénica Automotriz

Nota: la tabla hace referencia a los datos generales del proyecto de transferencia tecnoldgica



Linea de investigacion ISTS

Tabla 2
Lineas y sub lineas de investigacion ISTS

1 Desarrollo tecnoldgico, internet de las cosas, big data e innovacion en procesos de
automatizacion y sistematizacion organizacional

Gestion administrativa, econdmica, comunicativa de las organizaciones
Desarrollo humano, seguridad industrial y salud ocupacional

Fomento de la salud, gestién y cuidados del paciente

Prevencién, proteccion y fomento del cuidado de salud

Biodiversidad, patrimonio cultural, natural y gastronémico
Tecnologias y técnicas del mantenimiento de sistemas automotrices
Transicion ecolégico-energética, automatizacion y economia circular
Ciudades inteligentes, sostenibles y resilientes

Sistemas de gestion ambiental y conflictos socio-ecolégicos

Desarrollo econémico y balance local, nacional e internacional.
Desarrollo y gestion de emprendimientos e innovacién.

13 Formacidn, identidad cultural y transformacion digital en la educacién
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Nota: la tabla hace referencia la seleccién de la linea y sub linea de investigacion del ISTS

Programas de investigacion ISTS

Tabla 3
Programa de investigacion ISTS

Si() No (X)

Nota: en la tabla se puede observar si el proyecto de transferencia pertenece a un programa de investigacion.

Proyecto de innovacion

Tabla 4
Proyecto de innovacion

Si (X) No ()

El proyecto de transferencia tecnolégica constituye una innovacion para el taller automotriz Gonzalez de
Loja, ya que introduce los kits de asistencia mecanica, un producto nuevo que fue desarrollado y adaptado
a larealidad local para resolver necesidades concretas de la empresa, mejorando asi sus procesos,
rendimiento y calidad de servicio a través de la creacion de valor con soluciones tecnolégicas especificas,
representando un avance y transformacion positiva en la operacion de la industria automotriz de la zona.

Nota: en la tabla se puede observar la justificacién de la innovacién presente en el proyecto de transferencia

Proyecto de absorcion

Tabla 5
Proyecto de absorcion

Si (X) No ()

La asimilacién de conocimientos en el marco del presente proyecto de transferencia tecnolégica es
evidente. En cuanto a las entidades involucradas, la absorcion de conocimientos se llevé a cabo de manera
satisfactoria. En el caso del taller automotriz, se adquirieron conocimientos fundamentales relacionados
con el disefio, la fabricacion y los procesos de manufactura necesarios para el desarrollo de herramientas
automotrices.

Por otro lado, en el instituto, especificamente entre los docentes de la carrera de mecanica, se logro
identificar, en primer lugar, las estrategias de resolucion de problemas en el &mbito profesional de los
trabajadores. Esto fue especialmente notable en situaciones donde la falta de herramientas no constituia un
obstéaculo insuperable para el cumplimiento de sus labores. Los conocimientos adquiridos se centran en la




resolucion de problemas originados por la ausencia de herramientas bésicas, habilidades que seran
implementadas en el desarrollo de actividades practicas de los estudiantes dentro de la institucion.

Nota: la tabla hace referencia a la justificacion del proyecto de absorcién.
Generacion de proyecto de vinculacion

Tabla 6
Proyecto de vinculacién

Si() No (X)

Fechas de ejecucion del proyecto:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacién:

Nota: la tabla hace referencia a la generacion de proyecto de vinculacién.

2. Coberturay Localizacion

Tabla 7

Cobertura y localizacién del desarrollo del proyecto
Local ( X)) Regional () Nacional () Internacional ()
Provincia Loja Cantdn Loja Parroguia El Valle Barrio Chinguilanchi

Nota: la tabla hace referencia a la cobertura y localizacion del desarrollo del proyecto de transferencia



3. Objetivos De Desarrollo Sostenible

Los objetivos de desarrollo sostenible que se cumplen a través del desarrollo del

proyecto de transferencia tecnoldgica son:

Trabajo Decente y crecimiento econémico.

Este proyecto promueve el trabajo decente y crecimiento econémico del taller
automotriz al introducir mejoras tecnologicas que optimizan los procesos productivos, la
eficiencia y las condiciones laborales de los empleados. La implementacion de los kits
para un mejor desempefio se orienta a incrementar la productividad del taller,
fortaleciendo su competitividad y viabilidad econémica.

Produccion y consumo responsable.

La transferencia tecnoldgica fomenta la produccién y el consumo responsables, ya que
los kits de asistencia mecanica han sido desarrollados utilizando predominantemente
materiales reciclados y recursos existentes en el taller. Ademas, el proceso productivo
aplicado es de bajo impacto ambiental al priorizar técnicas sencillas de manufactura. De
este modo, se promueve la eficiencia de los recursos disponibles sin necesidad de un alto

consumo ni costos adicionales.



Tabla 8

4. Entidades Beneficiarias

Informacion de la entidad beneficiaria

Nombre de la Entidad Talleres Gonzélez

Representante Nombres y Apellidos Cédulade 1104241565
Legal Gonzalez Ortiz Luis Alberto Identidad
Teléfonos +593 95 994 Fax —------- Correo  —ememeeeee-
8122 Electrénico
RUC institucion 1104241565001
Direccién Via a Chinguilanchi, 500 m canchas el Fortin, Loja.
Nota: la tabla hace referencia a la informacion de la entidad beneficiaria.
5. Personal docente del proyecto
Tabla 9
Datos del docente encargado del proyecto
Nombre Cédula Carrera Nivel Teléfono Correo electronico
completo de académico
identidad
Luis Dario 11048793 T.S. Tercer +593959553626 Idgranda@tecnologicosudam
Granda 56 Mecénica Nivel ericano.edu.ec
Morocho Automotriz
Nota: la tabla hace referencia a la informacion del docente encargado del desarrollo del proyecto
6. Estudiantes Participantes Del Proyecto
Tabla 10
Datos del estudiante
Nombre completo Cédula de identidad  Teléfono fijo, celular Carreraala Horas semanales
y correo electrénico  que pertenece de dedicacion al
proyecto
Miguel Alberto 1150179917 +593 98 968 3384 T. S. Mecénica 2 horas

Zhifia Morocho

Automotriz

Nota: la tabla hace referencia a la informacidn del estudiante de apoyo del proyecto



7. Desarrollo Del Proyecto
7.1. Antecedentes

Le evolucidn tecnoldgica en todas las industrias a nivel mundial ha tenido una
aceleracion exponencial en los tltimos anos. Segun Estrada (2021) “la industria de la
manufactura esta constantemente evolucionando por lo que se requiere que todos los procesos
evolucionen de manera conjunta. La mejora continua de los procesos permite el desarrollo de
proyectos complejos con estandares de calidad y precision altos.” (p. 1)

La evolucion tecnoldgica persigue satisfacer las demandas en diversos sectores. En la
industria metal-mecénica, dedicada a la produccidn y prestacion de servicios, contar con
herramientas apropiadas que faciliten los procesos resulta crucial. Un ejemplo ilustrativo se
encuentra en el trabajo de fin de carrera de Castilla (2018), donde aborda el disefio de una mesa
de soldadura surgido de las necesidades especificas de una empresa. En su proyecto, establece
como objetivo principal la creacion de una mesa de soldadura con el fin de optimizar los
procesos de trabajo en la empresa. Se identifico que la empresa experimentaba una duplicacion
del tiempo empleado en sus labores debido a la carencia de los insumos adecuados (p. 19).

Ademas de la evolucidn tecnoldgica, es imperativo reconocer que los miembros del
personal en las empresas requieren capacitacion continua para adaptarse a las nuevas demandas
del entorno laboral. La realizacion de estudios internos en las empresas resulta fundamental para
identificar areas de mejora. Un ejemplo evidente de este principio se desprende de la
investigacion llevada a cabo por Gutiérrez (2019), centrada en la determinacion de costos en los
servicios automotrices y el analisis de la calidad del servicio al cliente.

El estudio revela dos aspectos cruciales. En primer lugar, al definir rangos de tiempo para
cada actividad, se logra optimizar y reducir los costos operativos del taller. En segundo lugar,
destaca la importancia de mantener al personal constantemente capacitado, subrayando que esta

practica es esencial para mejorar la calidad en la prestacion de servicios (p. 133-135).



7.2. Planteamiento del problema

Las experiencias positivas del cliente se estan convirtiendo en una prioridad para los
consumidores de hoy. EI 90% de los estadounidenses utiliza el servicio al cliente como factor a
la hora de decidir si hacer negocios con una empresa. VVonage (2020) afirma que las empresas
estadounidenses pierden alrededor de 62 mil millones de ddlares en ganancias al afio s6lo debido
al mal servicio al cliente. Esto ha provocado que muchas empresas trabajen para mejorar su
servicio al cliente y, finalmente, genere mayores ganancias. EI 84% de las organizaciones que
trabajaron para mejorar el servicio al cliente informaron un aumento en los ingresos.
(Elearningindustry, 2020).

De acuerdo a la guia denominada: Automotive workshops, Work health and safety
guidelines, la falta de herramientas y equipos adecuados en un taller automotriz puede generar
serios problemas de seguridad, eficiencia y calidad del servicio. Al no contar con las
herramientas correctas, los trabajadores se ven forzados a improvisar e implementar posturas
incomodas y contraproducentes para realizar las tareas, lo que se traduce en un aumento
significativo del riesgo de sufrir lesiones musculoesqueléticas. Asimismo, el uso de equipos en
mal estado o inadecuados incrementa la probabilidad de accidentes, desde pequefios incidentes
hasta eventos graves que pueden causar discapacidad permanente o incluso la muerte.

La productividad también se ve fuertemente afectada cuando los trabajadores deben
adaptarse a herramientas que no son las idoneas, redundando en mayores tiempos de reparacion.
Por ultimo, la calidad del servicio prestado se resiente, ya que los arreglos improvisados y
apresurados por la falta de equipamiento tienen mayor probabilidad de realizarse de manera
descuidada o incorrecta, lo que se traduce en un trabajo de baja calidad, desperfectos recurrentes
y la insatisfaccion del cliente. En conclusion, es indispensable que los talleres automotrices
cuenten con el equipamiento y las herramientas especificas que requiere su rubro, tanto para
proteger la integridad fisica de sus trabajadores como para optimizar los procesos y entregar un
servicio de excelencia. (SafeWork SA, n.d.)

En la ciudad de Loja, el principal obstaculo que ha limitado la adquisicion de
herramientas adicionales para el propietario del taller automotriz Gonzalez es la situacion
econdmica local. El reconoce la importancia de contar con todas las herramientas necesarias para
ofrecer un servicio de calidad, pero a menudo se enfrenta a costos elevados en comparacién con

su valor real. Ademaés, menciona que en algunos casos ha optado por desplazarse a otras



ciudades para comprar herramientas y ha constatado que los costos son mas bajos en esos
lugares.

Especificamente, la carencia de carritos porta herramientas en muchos talleres ha
provocado desorden, pérdida de herramientas y, como consecuencia, una presentacion deficiente

ante los clientes.



7.3. Justificacion

La transferencia tecnologica de Kits de asistencia mecanica para Talleres Gonzélez
promete beneficios econdmicos sustanciales al mejorar la calidad de los servicios automotrices.
La adopcidén de herramientas y equipos adecuados no solo optimizaré la eficiencia y seguridad en
el taller, reduciendo el riesgo de accidentes y costos asociados, sino que también generara
ahorros a largo plazo al incrementar la retencion de clientes y fortalecer la reputacion del taller,
resultando en un aumento proyectado de los ingresos.

La propuesta de transferencia tecnoldgica va mas alla de los beneficios econémicos, ya
que también aborda preocupaciones sociales significativas. La implementacién de tecnologias
especificas prioriza la seguridad y salud ocupacional de los trabajadores, reduciendo el riesgo de
lesiones musculoesqueléticas y mejorando las condiciones laborales. Ademas, al elevar los
estandares de la industria automotriz local, la transferencia tecnoldgica contribuye a fortalecer la
reputacion de los talleres, generando un impacto positivo en la comunidad y promoviendo un
entorno laboral mas atractivo y profesional en el sector automotriz de la ciudad de Loja.

La transferencia tecnoldgica de Kits de asistencia mecénica para Talleres Gonzalez se
justifica de manera integral al abordar la problematica identificada en el sector automotriz local.
La falta de herramientas adecuadas, exacerbada por la situacion econémica de la ciudad de Loja,
constituye una barrera para la mejora de la calidad del servicio. La iniciativa busca no solo
optimizar la competitividad del taller, sino también fomentar la equidad econémicay el
desarrollo sostenible en la comunidad local, posicionando la transferencia tecnoldgica como una

solucion esencial y pertinente para elevar el estandar de la industria automotriz en la regién



7.4. Marco Teorico y Estado del Arte

¢ Qué es un Kit de Herramientas?

Un Kit es un conjunto de herramientas que nos sirven de manera productiva para nuestros
que haceres en el trabajo este nos facilita al momento de realizar nuestras actividades para tener
un mejor rendimiento en estas Herramientas Basicas En El Area Automotriz

El equipamiento de un taller mecanico es muy amplio. Cuantas mas herramientas tengan
los profesionales a su disposicion, mejor pueden realizar su labor, por esto es tan importante la
clasificacion de las herramientas en un taller mecanico importante es disponer de mecéanicos
capacitados como dotarlos de las mejores herramientas de taller. (Norton SAINT GOBAIN,
2021)

Entre las diferentes herramientas estas son las mas necesarias para un taller automotriz:

. Gatos hidraulicos

Figura 1
Gatos Hidraulicos

Nota: en la figura se puede observar gatos hidraulicos. Tomada de HNTOOLS
. Juego de llaves

Figura 2
Caja de herramientas
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Nota: en la figura se puede observar una caja de herramientas. Tomada de SUMATEC
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. Mesas de trabajo

Figura 3
Mesa de trabajo

o]

Nota: en la figura se puede observar una mesa de trabajo. Tomada de MAQUINAS Y HERRAMIENTAS
¢ Qué Es Una Herramienta Mecéanica?

Una herramienta mecénica es un objeto o utensilio que se elabora con la misién de
facilitar el trabajo del hombre en las tareas mecanicas, realizando trabajos que de otra forma
tendria que gastar mucha mas fuerza para hacerlo. También podemos decir que las herramientas
mecanicas son aquellas herramientas que se utilizan principalmente en el trabajo de mecéanica
(durén, 2021)

Nuevas Tendencias En Herramientas Mecanicas

La mayoria de los mecanicos de los talleres son apasionados a las herramientas y les
gusta estar al dia de nuevas herramientas para realizar las reparaciones de forma mas eficiente.
En el mercado aparecen nuevas herramientas y equipos, pero no por ello tienen que ser tiles ni
adecuadas para todos.

No se trata de llenar el taller mecanico de herramientas, sino que las herramientas que se
compren sean Utiles para reparar los vehiculos correctamente y ayuden mejorar el tiempo de
reparacion. Como lo son las siguientes herramientas:

Un sistema de gestion. Tener una herramienta encargada de controlar todos los procesos
y hacer que los mecanicos y técnicos sean mas eficientes es un arma muy poderosa, Estudiar el
rendimiento y ver como se van cumpliendo objetivos, permite hacer un andlisis de cOmo estan

trabajando los mecanicos e implementar mejoras que ayuden a la productividad.
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Lavadora de piezas. Las lavadoras de piezas ayudan a reducir los tiempos de
reparaciones. Son maquinas imprescindibles en los talleres, Lavar correctamente las piezas sin
perder tiempo reduce los tiempos de ciclo de reparaciones.

Llaves de impacto y herramientas. Si necesitan un cable para conectarse a la luz puede
que se pierda tiempo. Ademas, los cables pueden obstaculizar la zona de trabajo y provocar
tropiezos y enganches, Las herramientas inalambricas a bateria pueden ser una buena opcion
para mejorar la eficiencia en las reparaciones en el taller mecéanico.

Equipos de diagnosis. Estos equipos tienen una gran importancia debido a la tarea que
pueden hacer y a que ahorran tiempo, Para mejorar la eficiencia, es recomendable buscar un
equipo de diagnosis que permita trabajar con varios vehiculos diferentes, que sea facil de usar y
que las actualizaciones tengan un precio justo.

Equipos de lubricacion. Estos equipos ahorran mucho tiempo al realizar operaciones de
cambios de aceite, purga de frenos y embragues, etc.

Maquinas de alineado de direccién. Los equipos antiguos no trabajan a la misma
velocidad que los modernos alineadores de direccion de la actualidad. Modelos 3D, CCD u otros
equipos de ultima generacion permiten hacer la alineacién en mucho menos tiempo, ahorrando
tiempo en la lectura de datos y en la colocacion de captadores o targets.

Comprobadores de baterias. Realizar una comprobacién de la bateria cada vez que el
vehiculo entra al taller es recomendable, Aunque el vehiculo venga con otro problema, revisar la
bateria nunca est4 de més. Si la bateria no estd en buen estado, el cliente preferira cambiarla
antes de esperar a su fallo.

Equilibradoras de ruedas. El equilibrado de ruedas es una operacién que se realiza con
frecuencia en el taller mecéanico, Disponer de una maquina equilibradora de ruedas que de un
diagnostico rapido y preciso de forma rapida ayuda a reducir los tiempos.

Desmontador de amortiguadores. Un desmontador de amortiguadores que trabaje de
forma rapida y sobre todo segura es una muy buena opcién. No hay que olvidarse de buscar un
equipo capaz de trabajar tanto con amortiguadores de coches como de todoterrenos o furgonetas,
para su eleccion hay que analizar el tipo de vehiculos que acuden con mas frecuencia al taller.
(Llave 13, 2018)
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7.5. Objetivos
7.5.1. Objetivo General

Transferir la tecnologia de fabricacion de carritos portaherramientas a traves de la
capacitacion al personal del taller en técnicas de disefio, corte, doblado y soldadura con el fin de
implementar una solucién de organizacién y mejora de procesos desarrollada de forma enddgena

en el taller automotriz

7.5.2. Objetivos Especificos.

Realizar un estudio de la situacion en la manera de prestacion de servicios y formas de
trabajo mediante la aplicacion de la técnica de investigacion de observacion para determinar las
debilidades internas de la empresa.

Traspasar los conocimientos sobre el proceso de fabricacién de carritos porta
herramientas al personal del taller a través de una capacitacion presencial para llevar a cabo
internamente la produccion de dichos carritos dentro de las instalaciones del taller.

Socializar los resultados obtenidos del proceso de transferencia a través de la difusion de
fotografias e informacion en redes sociales con el fin de dar a conocer la implementacion y

produccion de proyectos de titulacion.
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7.6. Metodologia

7.6.1. Métodos de investigacion

Hermenéutica

El método hermenéutico es un proceso dialéctico en el cual el investigador navega entre
las partes y el todo del texto para lograr una comprension adecuada del mismo. Quintana &
Hermida (2019) comentan que “este método implica también un proceso, que produce un texto,
que respeta la esencia del original al mismo tiempo que proporciona un valor agregado a la
traduccion al poner énfasis en lo historico-contextual.”

A través de la aplicacion de la metodologia hermenéutica, se llevé a cabo la recopilacion
de informacion necesaria para la implementacion exitosa de la transferencia tecnoldgica. Este
proceso inicid con la investigacion de datos relacionados con la problematica en cuestion, cuyos
resultados respaldaron la viabilidad de llevar a cabo la transferencia en el entorno del taller. La
investigacion permitié evidenciar que la productividad de los talleres automotrices se ve
directamente afectada por la disponibilidad de todas las herramientas e insumos necesarios.
Ademas, la exploracion de informacidn contribuy6 a establecer la base tedrica esencial para el
desarrollo integral del proceso de transferencia.

Fenomenologico

Es una filosofia y un método en investigacion para comprender las experiencias vividas
del ser humano en el mundo. Guerrero (2017) demuestra que:

El objetivo es reflexionar en los momentos de la investigacion fenomenoldgica de
manera que permita apropiarse del método fenomenol6gico y orientar en la construccion de un
proyecto de esta naturaleza. Esto permite ampliar la vision frente a la fenomenologia y ayudan en
la aprehensién de la misma como método para conducir la investigacion de fenémenos que son
de interés propio.

La aplicacion de la metodologia hermenéutica desempefié un papel crucial en el proceso
de transferencia tecnoldgica. Este enfoque resultd fundamental al evaluar la situacion actual del
taller automotriz mediante la observacion detallada de las rutinas diarias de los trabajadores. De
este modo, fue posible identificar las debilidades relacionadas con la carencia de carritos

portaherramientas en el entorno del taller automotriz
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Préactico Proyectual

Consiste simplemente en una serie de operaciones necesarias, dispuestas en un orden
I6gico dictado por la experiencia. Sdnchez (2011) expresa que:

Su finalidad es la de conseguir un méximo resultado con el minimo esfuerzo. EI método
proyectual es algo absoluto y definitivo; es algo modificable si se encuentran los valores
objetivos que mejoren el proceso. Y este hecho depende de la creatividad que, al aplicar el
método, puede descubrir algo para mejorarlo.

La metodologia practica proyecta no solo permitio recrear el proceso de fabricacion de
los carritos porta herramientas, mediante el método se pudo mejorar el proceso de fabricacion y
adaptarlo a los recursos propios del taller automotriz como a sus necesidades en cuanto a tamafio
y utilidad.

7.6.2. Técnicas de investigacion

La Observacion

Es la técnica de estudio por excelencia y se utiliza en todas las ramas de la ciencia. Su

uso esté guiado por:

Alguna teoria y ésta determina los aspectos que se van a observar. Es una técnica que

consiste en observar atentamente el fendmeno, hecho o caso, tomar informacion y

registrarla para su posterior andlisis. La observacion es un elemento fundamental de todo

proceso investigativo; en ella se apoya el investigador para obtener el mayor nimero de
datos. Gran parte del acervo de conocimientos que constituye la ciencia ha sido lograda
mediante la observacién. La observacion constituye un proceso activo que tiene un

sentido, un fin propio. (Huaman, 2005, p. 13)

La técnica de observacion desempefio un papel fundamental en el proceso de
transferencia tecnolégica. En una primera etapa, permitié analizar el funcionamiento y la
prestacion de servicios del taller automotriz, examinando la operatividad de sus equipos,
herramientas y personal. Durante este analisis, se evidencio una clara necesidad de mejorar las
herramientas de movilidad, asi como la organizacion y el almacenamiento de las mismas, lo que
subray0 la urgencia de intervencién en el taller.

Ademas, la observacidn proporcion6 valiosa informacion sobre las habilidades y
destrezas de los técnicos en el uso de herramientas de manufactura. Este analisis revel6 que los

trabajadores poseen habilidades dptimas para llevar a cabo la produccion de herramientas
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fabricadas internamente en el taller automotriz. En resumen, la observacion no solo permitio
identificar las deficiencias en la infraestructura y operacion del taller, sino que también validé las
capacidades existentes para impulsar la fabricacion de herramientas de manera eficiente dentro

de sus propias instalaciones.

16



7.7. Propuesta de accion

Para la realizacion del proceso de transferencia tecnoldgica inicialmente se planteo
aplicar la técnica de investigacion que fue la observacion. La misma se aplico asistiendo al taller
automotriz Gonzélez durante tiempos determinados para observar la forma en la que los
servicios se prestaban y otros factores importantes que permitieron determinar y establecer una
organizacion para la aplicacion del proceso de transferencia. En la figura a continuacion se puede
observar y evidenciar la problematica detectada en cuanto a organizacion y falta de herramientas

para la movilidad de las herramientas y demas insumos dentro del taller.

Figura 4
Desorden de la herramienta en la prestacion de servicios

Nota: En la figura se puede observar el desorden observado en el taller automotriz durante la prestacion de servicios.
A continuacion, se enlista los resultados obtenidos de la aplicacion de la técnica de la

observacion:

o Dentro del taller en la prestacién de servicios se pudo evidenciar la ausencia y
necesidad de carritos porta herramienta.

o Las herramientas durante la prestacion del servicio permanecen en el piso, e
incluso cierta herramienta se ha perdido por falta de orden.

o Algunos elementos del proceso de despiece de partes de los vehiculos permanecen
en el suelo 0 en mesas donde se acumular y es notorio el desorden.
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. La prestacion de servicios no se da de manera ordenada en cuanto al uso de la
herramienta.

Entre las fortalezas detectadas se pudo evidenciar:

o El personal pese a no disponer de todas las herramientas realiza la prestacion de
servicio de una manera correcta, es decir cumple con lo solicitado por el cliente.

o El personal tiene las habilidades y experiencia correcta para la prestacion de
servicios que promociona.

o El taller dispone de herramientas de manufactura para la elaboracion e
implementacion de herramienta creada dentro de las instalaciones.

Determinadas las fortalezas y debilidades de la empresa se procedieron a establecer
conjuntamente con la empresa un diagrama de proceso para realizar la transferencia del proceso
de creacion de carritos porta herramientas guiado por las necesidades y disposicion tecnolégica

del taller. En el siguiente diagrama se especifica dicho diagrama.

Figura 5
Diagrama de actividades

q 0  Directamente de
Determinacion de las trabajadores de la

especificaciones de disefio empresa con Docentey
estudiante

Disefio CAD del modelo a [ AT
fabricar y docente

Determinacién y
socializacion del proceso
de fabricacion

* Efectuado por Docente y
estudiante a empresa

* Efectuado por
trabajadores de la
empresa con

Produccion Tecnoldgica e
implementacion de los seguimiento

carritos porta herramienta

Nota: En la figura se puede observar el diagrama de actividades propuesto para el desarrollo del proceso de
transferencia

7.7.1. Determinacion de las especificaciones del disefio
Para este punto se dio a conocer el producto resultante de la tesis a transferir, sus
caracteristicas y desempefio en la implementacion dentro de los laboratorios de la carrera de
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mecanica automotriz, esto directamente al gerente del taller. Conjuntamente se lograron
determinar nuevas especificaciones para el proceso de disefio, estas acorde a lo requerido dentro

del taller automotriz. Las especificaciones que se lograron determinar fueron:

J Carrito de dos niveles.

o Dos disefios de iguales caracteristicas, pero distinto tamafio.

o Niveles que sean de mayor volumen para evitar perdida de piezas pequefias.
o Totalmente metalicas.

. Fabricacion que involucre procesos de corte y soldadura sencillos para reducir

costos de fabricacion.

. Modelo sin curvaturas.
. Posibilidad de lavar piezas.
. Facilidad de movilidad dentro del taller.

7.7.2. Diseiio CAD

Una vez identificadas las necesidades y especificaciones del disefio, se procedio a la
creacion de los carritos porta herramientas para el taller automotriz mediante el uso de una
herramienta de software CAD. El proceso de disefio fue llevado a cabo en su totalidad por el
estudiante asignado para respaldar el proceso de transferencia tecnoldgica. A continuacion, se

presentan los modelos elaborados durante este proceso.:
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Disefio 1

Figura 6
Planos del primer modelo
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Nota: En la figura se puede observar el plano general del primer modelo disefiado.

La lista de materiales utilizados para este modelo es:

Tabla 11
Lista de materiales para fabricacién de mesa

Cant. item.

Ruedas de 50 mm

Angulos de 2’x2mmx800mm

Planchas de acero de 0.7 mm de espesor medida 820x610
% libra de electrodo 6011

Spray de pintura.

NN O N

Nota: en la tabla se observa el detalle de la cantidad y materiales a utilizar para el desarrollo de la mesa descrita en

el plano.
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Disefio 2

Figura 7
Planos del segundo modelo.
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Nota: En la figura se puede observar el plano general del segundo modelo disefiado.
La lista de materiales utilizados para este modelo es:

Tabla 12
Lista de materiales para fabricacion de mesa
Cant. item.
Ruedas de 50 mm
Angulos de 2°x2mmx700mm
Planchas de acero de 0.7 mm de espesor medida 820x610
% libra de electrodo 6011
Spray de pintura.

PPN

Nota: en la tabla se observa el detalle de la cantidad y materiales a utilizar para el desarrollo de la mesa descrita en
el plano.
Para los dos modelos antes mencionados, la bandeja superior e inferior tienen las

siguientes medidas:
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Figura 8
Planos de la bandeja inferior y superior
8 7 é 5 4 3 2 1

- BANDEJAS

8 7 3 5 4 3 ) 1
Nota: En la figura se puede observar el plano de la bandeja superior e inferior disefiada
7.7.3. Determinacion y socializacién del proceso de fabricacion.

Para el determinar el proceso de fabricacion el disefio en sus inicios se baso en procesos
sencillos con equipos y maquinaria que el taller automotriz disponia. Puesto que los materiales
los disponia el taller automotriz se establecio un proceso sencillo que se detalla a continuacion:

e Realizar 4 cortes del d&ngulo de 2’x2mm de 700 y 800 de largo para cada carrito, esto con
el uso de la tronzadora.

e Realizar los dobles de las planchas de 820x610 para que la medida final quede de acuerdo
al plano de la figura 7. El doblez se lo realiza Gnicamente con presion en una seccion
recta, ya que el taller no dispone dobladora.

e Realizar la soldadura de los angulos con las bandejas cumpliendo las medidas del plano
de las figuras 5 y 6.

e Soldar las ruedas.
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e Realizar el proceso de pintado con spray. (no se utiliza pintura automotriz debido a que
las mesas siempre estaran expuestas a sustancias que desprenden la pintura, asi como

golpes y rayaduras.)

7.7.4. Produccion tecnoldgica e implementacion.
El proceso de produccién tecnoldgica se elabor6 en conjunto con los colaboradores del
taller automotriz. El producto final producido y transferido se observa en la figura a

continuacion:

Figura 9
Aplicacion de mesas para brindar servicio
T ,',
':_.
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Figura 10
Orden en la prestacion de servicios

Nota; en la figura se puede observar la mejora en cuanto al orden por el uso de las mesas transferidas.
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7.8. Acciones del proceso de capacidad absorcion de absorcion

Tabla 13

Acciones del proceso de capacidad absorcion de absorcion.

Identificacion y
adquirir

Asimilar

Transformar

Explotar

Durante la aplicacion de la técnica de observacion, se destacé un aspecto Notable en relacion
con la carencia de herramientas en muchos talleres. Es cierto que no todos los talleres
automotrices cuentan con todas las herramientas necesarias para llevar a cabo acciones
especificas en ciertos vehiculos. Sin embargo, la observacion ha revelado que esta falta no
constituye un obstaculo insuperable para alcanzar los objetivos de servicio. En situaciones
donde la herramienta requerida no esta disponible de inmediato, los profesionales del taller la
crean o idean soluciones ingeniosas para abordar la carencia.

La identificacion de esta practica durante la observacion ha permitido a la institucién,
especialmente en la formacion de estudiantes, incorporar la habilidad de resolver problemas en
actividades practicas derivadas de la escasez de herramientas. Este enfoque no solo promueve
la resiliencia y la capacidad de adaptacion, sino que también fortalece la formacion de los
estudiantes al enfrentar situaciones del mundo real en el &mbito automotriz

Como profesional en el &mbito automotriz, el proceso de transferencia tecnoldgica ha
permitido evidenciar, observar, identificar, adquirir y asimilar aspectos fundamentales en
relacion con la formacion académica de los estudiantes en mi rol como docente. Se ha
constatado que la resolucion de problemas se ve limitada debido a la falta de las herramientas
adecuadas para diversos procedimientos, una habilidad esencial en la formacién de los
estudiantes. En respuesta a esta observacion, se ha internalizado la forma en que en el taller se
abordan y resuelven los problemas, con el objetivo de transmitir y implementar en la catedra
estrategias efectivas para que los estudiantes adquieran esta competencia crucial.

A través de la adquisicion y asimilacién de las habilidades obtenidas del resultado de la
ejecucion de transferencia tecnolégica, se opta realizar modificaciones a las guias practicas de
ensefianza de los estudiantes para con ello poder generar nuevas habilidades en los estudiantes
La modificacion de guias practicas de ensefianza es una de las maneras que se puede explotar
los conocimientos adquiridos, pero a su vez una alternativa de explotacion de las habilidades es
através de la propuesta de proyectos de titulacién, en donde estudiantes puedan optar por la
realizacién de herramientas y manuales para ser replicados en distintos talleres.

Nota: en la tabla se observa el resultado de las acciones del proceso de capacidad absorcion de absorcién.
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7.9. Resultados esperados

El objetivo del presente proyecto de transferencia tecnologica es facilitar la
implementacion de carritos porta herramientas en el taller automotriz Talleres Gonzalez, con el
fin de elevar la calidad en el desarrollo de sus actividades y optimizar la prestacion de servicios.
Este producto a transferir surge como parte de un proyecto de titulacion desarrollado por ex
estudiantes, con la intencidon de mejorar el orden y la percepcién del servicio por parte de los
clientes. Ademas, la transferencia de este producto tiene como meta indirecta la transmision de
conocimientos en planificacion, disefio de estructuras metélicas, lectura de planos y la
identificacion de debilidades, buscando asi mejorar la eficiencia general de la prestacion de

servicios por parte del gerente y los trabajadores del taller.
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7.10. Cronograma
Tabla 14

Cronograma de actividades

Actividad Encargado Fecha de inicio Fecha de fin
Atencion solicitud de Ing. Luis D. Granda 12//12/2023 12//12/2023
empresa

Planteamiento de Ing. Luis D. Granda 12/12/2023 15/12/2023
proyecto de Sr. Miguel Zhifa

transferencia/produccién

tecnoldgica.

Reunion de socializacion  Ing. Luis D. Granda

del proceso de 5 15/12/2023 12//12/2023
transferencia/produccion

con la empresa

Aplicacion de la técnica  Ing. Luis D. Granda 19/12/2023 22/12/2023
de observacion mediante  Sr. Miguel Zhifia

visitas in situ

Determinacion de las Gerente de la empresa 26/12/2023 26/12/2023
especificaciones de Sr. Miguel Zhifia

disefio

Elaboracién de modelos  Sr. Miguel Zhifia 26/12/2023 05/01/2024
para fabricar

Determinacion de Ing. Luis D. Granda

procesos de fabricacion Sr. Miguel Zhifia

Socializacién de proceso  Ing. Luis D. Granda 08/01/2024 08/01/2024
de fabricacion Sr. Miguel Zhifia

Seguimiento e Ing. Luis D. Granda 09/01/2024 18/01/2024

implementacion de los

productos.

Gerente de la empresa.

Nota: En la tabla se observa el cronograma de actividades ejecutadas
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7.11. Presupuesto

El presupuesto total fue cubierto por la el taller automotriz. Los materiales que se
utilizaron en su mayoria los disponia el taller automotriz, las mesas fueron fabricadas con
materiales reciclados que disponia el taller. Los materiales como electrodos, disco de corte, spray

de pintura de igual manera fueron adquiridos por la empresa.
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7.12. Evaluacion de resultados

El instrumento empleado para evaluar los resultados derivados del proceso de
transferencia y produccion tecnoldgica fue la observacion. Inicialmente, se utiliz6 la observacién
para identificar los problemas y comprender como afectaban a la empresa. Posteriormente, una
vez implementado el producto, se llevaran a cabo visitas al taller automotriz con el propoésito de
determinar cdmo la prestacion de servicios y el orden interno han experimentado cambios

significativos en beneficio del desarrollo del taller.

Tabla 15
Resultados de observacién.

Escala de mejora

Alta Media Baja Nulo
Orden de las herramientas durante la prestacion X
de servicios
Orden de las piezas de vehiculos durante la X
prestacién de servicios
Facilidad para hacer uso de las herramientas X
Tiempo en la prestacién de servicios X
Movilidad de herramienta X

Nota: En la tabla se puede observar la matriz de resultados de la observacion aplicada luego del proceso de
implementacion
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7.13. Documento o producto de salida (Transferencia)

El producto que se transferira consta de dos carritos porta herramientas, los cuales han

sido mejorados y adaptados especificamente a las necesidades de los trabajadores del taller

automotriz Gonzalez. Este carrito porta herramientas presenta un disefio mejorado en

comparacion con el establecido en el proyecto de titulacién del cual se origina el producto. Las

especificaciones detalladas del modelo se indican a continuacion:

Carrito de dos niveles.

Dos disefios de iguales caracteristicas, pero distinto tamafio.

Niveles que sean de mayor volumen para evitar perdida de piezas pequefias.
Totalmente metalicas.

Fabricacion que involucre procesos de corte y soldadura sencillos para reducir

costos de fabricacion.

Modelo sin curvaturas.
Posibilidad de lavar piezas.

Facilidad de movilidad dentro del taller.

A continuacion, se indican los planos del producto transferido, como los modelos

fabricados.

Modelo 1.
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Figura 11
Planos del primer modelo
8 7 6 5 4 3 2 1

I
D
-
! - - = - - —
1] 1] J )
B L 674,00 o
A
Ensamblajel
. . . . ’ = == e

Nota: En la figura se observa los planos con medidas del primer modelo transferido.
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Modelo 2

Figura 12
Planos del segundo modelo
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Nota: En la figura se observa los planos con medidas del segundo modelo transferido.
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7.15. Anexos

7.15.1. Oficio de solicitud a la institucion u organizacion que sera receptora de la

transferencia tecnoldgica.

Loja, 12 de diciembre del 2023

Ing. Eddy Santin
COORINADORT. S. EN MECANICA AUTOMOTRIZ ISTS
Ciudad. -

De nuestra consideracion:

Reciba un cordial y afectuoso saludo a nombre de quienes conformamos taller automotriz
“TALLERES GONZALEZ” de la provincia de Loja.

De acuerdo a nuestro accionar y como parte de las estrategias de posicionamiento local
en cuanto a servicios de mantenimiento automotriz con procedimientos estandarizados
como con uso adecuado y correcto de herramientas, con el fin de fortalecer y mejorar la
prestacion de nuestros servicios.

Por lo expuesto anteriormente, solicitamos a usted el apoyo para potenciar los

emprendimientos, en el area mecénica, de acuerdo a los pardametros de transferencia tecnolégica
que su prestigiosa la T. S. en mecanica Automotriz realiza, para ello

solicitamos comedidamente se pueda realizar la transferencia Tecnoldgica para la

produccion de kits de asistencia mecanica para nuestro taller.

Estamos atentos a su respuesta y de antemano les agradecemos, por su apoyo a favor del

desarrollo local.

Atentamente: )

b
Sr. Luis Gonzalez. |/

GERENTE TALLERES GONZALEZ



7.15.2. Evidencias fotograficas de la reunion de traspaso de transferencia tecnologica.

Figura 13
Socializacién de traspaso del producto final

Nota: en la figura se puede observar la reunién de socializacion con finalidad de traspaso de las mesas porta
herramienta al gerente del taller automotriz.
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7.15.3. Acta de entrega-recepcion

MA MECANICA AUTOMOTRIZ
TECNOLOGIA SUPERIOR

Loja, 19 enero de 2024

ACTA ENTREGA - RECEPCION

En la ciudad de Loja a los diecinueve dias del mes de enero del 2024 el docente Ing. Luis D.
Granda con nimero de cédula 1104879356 conjuntamente con el estudiante Sr. Miguel Zhifia con
nimero de cédula 1150179917 de la de la Tecnologia Superior en Mecanica Automotriz del ISTS
hacen la entrega formal al Sr. Luis Alberto Gonzélez numero de cédula 1104241565 en calidad de
gerente o representante legal de la empresa Talleres Gonzélez el proyecto de innovacién y
capacidad de absorcion (transferencia) tecnolégica denominado “CARRITOS PORTA
HERRAMIENTAS PARA EL TALLER AUTOMOTRIZ GONZALES DE LA CIUDAD DE
LOJA, DURANTE EL PERIODO OCTUBRE 2023-MARZO 2024.” con fines de
implementacion.

Detalle de la entrega:
Cantidad Descripcion
1 Dos carritos porta herramienta con dimensiones establecidas por el taller.

Dejando como constancia que los carros porta herramienta que se recibe cumple con las
especificaciones y requerimientos de la institucion.

Sin otro en particular, con respeto nos despedimos.

Atentamente,

Ing. Tuif D. Granda Sr. Luis A. Gonzélez.

7 . ., . .
Docente responsable Gerente — Institucién Beneficiaria
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7.15.4. Cronograma de seguimiento de aplicacion de transferencia tecnoldgica a la institucion u organizacion receptora.

(. INSTITUTO TECNOLOGICO NS
SUDAMERICANO ' INVESTICACION E
' Hacewos aente de talentol INNOVACION

MATRIZ DE SEGUIMIENTO DEL PROYECTO DE TRANSFERENCIA TECNOLOGICA
OCTUBRE 2023 - FEBRERO 2024

TEMA DEL PROYECTO: CARRITOS PORTA HERRAMIENTAS PARA EL TALLER AUTOMOTRIZ GONZALES DE LA CIUDAD DE LOJA, DURANTE EL PERIODO
OCTUBRE 2023-MARZO 2024.

DOCENTES RESPONSABLES: Ing. Luis D. Granda

NOMBRE DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE DE LA FECHA AVANCE % | RESPONSABLE DEL ISTS FECHA FIRMA

INSTITUCION ~k it
Desarrollo del Proyecto de Transferencia [Sr. Luis Gonzalez 12/12/2023 Ing. Luis D. Granda 12/12/2023 / >
Tecnoldgica ]m Z B
Vi
Socializacién del proceso al interno de la [Sr. Luis Gonzilez 15/12/2023 Ing. Luis D. Granda 15/12/2023
institucién u organizacién receptora de la ¢
transferencia tecnoldgica 'OO (

Propagacion de la transferencia en la [Sr. Luis Gonzélez 05/01/2024 Ing. Luis D. Granda 05/01/2024
institucion beneficiaria [mz

IAdopcion del proceso en la institucion Sr. Luis Gonzélez 08/01/2024 Sr. Luis A. Gonzalez. 08/01/2024

(0 %

Implementacion del proyecto de [Sr. Luis Gonzélez 4’ Ing. Luis D. Granda 19/01/2024
100

transferencia tecnolégica 19/01/2024
A} ‘/)1

ackson Quevedo, Mgs.
DOR DE INVESTIGACION E
NNOVACION ISTS

{ i C, Mgs. eC)
DOCE TE RESPONSABLE COORDIN %ECP
\
" K} SUDAMERICAND
PRVESTICAGION €
INNOVACION
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7.15.5. Evidencias de que se esté aplicando en la institucion u organizacion el proyecto de

transferencia tecnoldgica

Figura 14
Aplicacion de mesas dentro del taller automotriz
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Nota: en la figura se puede observar la aplicacién de las mesas porta herramienta y orden en cuanto a los distintos

insumos dentro del taller.

Figura 15

Aplicacion de mesas dentro del taller automotriz
p] .

Nota: en la figura se puede observar la aplicacién de las mesas porta herramienta y orden en cuanto a los distintos
insumos dentro del taller.
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Figura 16
Publicacion de resultados en redes sociales.
wma  T-S- Mecanica Automotriz ISTS
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Nos complace compartir la finalizacién del proyecto de transferencia y produccion tecnolégica.

Una de las grandes debilidades que se ha visto en el mercado automotriz son los elevados costos
en cuanto a2 herramientas y equipos. Mediante el proyecto desarrollado con el Taller Gonzilez de
transferencia y produccién de carritos porta herramienta. se pudo brindar una solucion para
mejorar el servicio y procesos dentro del taller.

#SoydelSuda #ISTS #mecanicaautomotriz

o

ciona esta publicacion para llegar a 7240 personas mas al dia s Promocionar publicacion
s21

@ Ti. Sanchez Morocho Jhon, Silvana Ramén y 8 personas més

Nota: en la figura se puede observar la socializacion y publicacion en redes sociales del proyecto finalizado dentro
del taller.
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