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SOSTENIBLE

La ESPOL promueve los Objetivos de Desarrollo Sostenible
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OBJETIVO GENERAL
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Reubicacion de Estaciones de Trabajo
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CONCLUSIONES

v El software libre y el proceso estandarizado para la anidacidén y optimizacidon de piezas redujo el tiempo promedio de anidacién
en un 36% vy la variabilidad del proceso en un 4%.

v' La optimizacién del proceso de anidacion redujo el uso de materia prima en un 5,5%, lo que se traduce en un ahorro promedio
de $1.455 en el trimestre.

v' Se crearon formatos y un procedimiento para el uso y actualizacion de la bodega virtual lo que permite tener control de los
sobrantes para su reutilizacion desde el software propuesto.

v' Se crearon formatos y un dashboard en Excel con macros y tablas dindmicas para el control de piezas conformes y no conformes.
El mismo que ofrece un reporte de las horas hombres por proyecto.

v La relocalizacidn de estaciones de trabajo para un mejor flujo de materiales y personas puede reducir la distancia recorrida en un
69% y el tiempo recorrido en un 48%.
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