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RESUMEN

La presente investigacion, enfocada en la optimizacion del Centro Automotriz
Cérdenas en la ciudad de Cuenca, Ecuador, se ha desarrollado con el proposito de
proponer un andlisis exhaustivo y mejoras significativas en sus operaciones. Para alcanzar
los objetivos planteados, se han delineado diversas tareas, cuyo detallado abordaje se

presenta en el siguiente extracto:

En la Fase 1 del proyecto, se llevd a cabo una revisién exhaustiva de la literatura
existente, abordando definiciones, metodologias y clasificaciones relacionadas con las

mejoras destinadas a la optimizacion de centros automotrices.

Concluida la Fase 1, se procedio a la Fase 2, que se centra en realizar un diagnostico
detallado de los procesos y operaciones actuales del Centro Automotriz Cardenas. Este
analisis abarco la distribucion, capacidades y funcionamiento de cada uno de estos

elementos, proporcionando una vision integral de la situacion actual.

Avanzando hacia la Fase 3, se formuld una propuesta concreta y viable mediante el
uso de software especializado, permitiendo visualizar la optimizacion propuesta para el
Centro Automotriz Cardenas. La metodologia SLP (Systematic Layout Planning) fue
empleada para desarrollar dicha propuesta, y como resultado final, se implementaron dos
programas destinados a mejorar la gestion del taller, contribuyendo asi a la eficiencia

operativa del centro.

Palabras Claves: optimizacion, metodologias, diagnostico, distribucion, softwares, SLP.
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ABSTRACT

The present research, focused on optimizing the Automotive Center Cardenas in the city of
Cuenca, Ecuador, has been developed with the purpose of proposing a comprehensive analysis and
significant improvements in its operations. To achieve the set objectives, various tasks have been

outlined, and their detailed approach is presented in the following excerpt:

In Phase 1 of the project, an exhaustive review of existing literature was conducted, addressing
definitions, methodologies, and classifications related to improvements aimed at optimizing

automotive centers.

Upon completion of Phase 1, Phase 2 was initiated, focusing on conducting a detailed diagnosis
of the current processes and operations of the Automotive Center Cardenas. This analysis covered
the distribution, capacities, and functioning of each of these elements, providing a comprehensive

overview of the current situation.

Advancing to Phase 3, a specific and viable proposal was formulated using specialized
software, allowing visualization of the proposed optimization for the Automotive Center Cardenas.
The Systematic Layout Planning (SLP) methodology was employed to develop this proposal, and
as a final result, two programs were implemented to enhance workshop management, thereby

contributing to the operational efficiency of the center.

Keywords: optimization, methodologies, diagnosis, distribution, software, SLP (Systematic Layout

Planning).
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1. INTRODUCCION

En un mundo en constante evolucion, la industria automotriz no se queda atras. Como menciona
el autor (Porter, 1985) la competencia en la industria automotriz se ha vuelto cada vez mas intensa,
y las empresas deben buscar constantemente formas de mejorar su posicion en el mercado. Esto
incluye la optimizacion de las operaciones y la eficiencia de las plantas de fabricacion y

mantenimiento.

Durante el funcionamiento de un centro automotriz, se enfrenta el desafio de determinar
las dimensiones adecuadas para el espacio de trabajo utilizando dos enfoques principales. Uno de
ellos se basa en la habilidad y experiencia acumulada, mientras que el otro se apoya en el uso de
formulas respaldadas por métodos practicos. Estos ultimos permiten hacer estimaciones

aproximadas del espacio necesario para cada area funcional dentro del taller.

La manera en que se distribuyen las diferentes secciones del taller tiene beneficios notables
tanto en términos de productividad, lo cual se refleja en ganancias econémicas, como en términos

de comodidad para los trabajadores, al crear un entorno laboral més propicio y relajado.

La organizacion eficiente de un centro automotriz es un factor esencial para su
funcionamiento exitoso. En toda operacion comercial y mucho mas en areas automotrices puede
surgir la necesidad de realizar correcciones a los procesos. En esta linea abordar la optimizacion
de la distribucion y dimensiones de las areas del taller puede llevarse a cabo de dos maneras
distintas: una basada en la experiencia y conocimiento especializado, y la otra respaldada por

formulas matematicas.

Es importante tener en cuenta que lograr una distribucién 6ptima al 100% no siempre es
alcanzable, principalmente debido a las caracteristicas de la estructura del edificio (Doblado,

2022).
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2. PROBLEMA

La falta de inversion en gestion puede llevar a problemas organizativos y la pérdida de clientes
(Doblado, 2022). Tal es el caso que se observa en las empresas de nueva creacion y consolidadas
que carecen de la capacitacion y capacidad necesaria, es por lo que con frecuencia conduce a una
serie de desafios y problemas operativos. En este caso se refiere a talleres automotrices que

enfrentan desafios para optimizar sus recursos.

En esta investigacion el Ing. Jhonny Cardenas gerente propietario del centro Automotriz
Céardenas indica que muchos de los trabajos que se realizan en su mecanica se los gestiona fuera
de la infraestructura del taller, al inicio de la construccion del centro automotriz que funciona desde
el afio 2006, obtuvo una instalacion econdémicamente conveniente pero no planificada, la cual

produjo un orden aleatorio de sus estaciones de trabajo.

En la actualidad el taller sigue funcionando de forma improvisada ya que no ha tenido el
conocimiento necesario para optimizar el espacio, este acarrea preocupacion en relacion con la
seguridad de sus operarios y vehiculos que quedan en su custodia para su respectiva reparacion.

2.1 Antecedentes
En el &mbito de los talleres automotrices, se destaca la carencia de una adecuada optimizacion de
recursos, lo que puede generar diversas complicaciones operativas. El presente estudio se enfoca
en la experiencia del Ingeniero Jhony Cérdenas, gerente propietario de la Mecénica Automotriz
Cérdenas. De acuerdo con las declaraciones proporcionadas, se observa que numerosos trabajos

realizados en su taller son gestionados fuera de la infraestructura del establecimiento.

Desde los inicios de la construccion del centro automotriz en 2006, se logro establecer una
instalacion que, si bien resultd ser econdmicamente conveniente, adolecid de una planificacion

adecuada. Esta falta de prevision condujo a la disposicion aleatoria de las estaciones de trabajo,
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dando lugar a un funcionamiento actual del taller caracterizado por la improvisacion. La ausencia
de conocimientos para optimizar eficientemente el espacio se ha erigido como una inquietud,
especialmente en lo que concierne a la seguridad tanto de los operarios como de los vehiculos
confiados al taller para su respectiva reparacion.
2.2 Importancia y Alcances

La importancia de abordar la falta de optimizacion de recursos en talleres automotrices, como se
evidencia en el caso de la Mecanica Automotriz Cardenas, radica en varios aspectos criticos. En
primer lugar, la gestion eficiente de recursos es esencial para mejorar la productividad y la eficacia
operativa de un taller. La falta de planificacion y optimizacion puede dar lugar a una disposicion
cadtica de las estaciones de trabajo, lo que, a su vez, impacta directamente en la eficiencia de los

procesos y la calidad de los servicios ofrecidos.

Ademas, la seguridad tanto de los operarios como de los vehiculos que ingresan al taller es
de suma importancia. La improvisacion en la disposicion de las estaciones de trabajo puede generar
condiciones inseguras, aumentando el riesgo de accidentes o dafios a los vehiculos durante el
proceso de reparacion. La implementacion de medidas de seguridad adecuadas, que incluyan una
disposicion organizada y planificada de las instalaciones, es esencial para garantizar un entorno de

trabajo seguro y minimizar posibles incidentes.

En cuanto a los alcances, abordar la falta de optimizacion de recursos no solo impacta
directamente en la operatividad del taller y la seguridad, sino que también puede tener
repercusiones positivas en la satisfaccion del cliente. Un taller organizado y eficiente no solo puede
completar los trabajos de manera mas répida y precisa, sino que también puede proporcionar un

servicio al cliente mas efectivo y orientado a la excelencia.
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2.3 Delimitacion
El proyecto se llevara a cabo en el centro automotriz Cardenas en la parroquia urbana de
Totoracocha de la ciudad de Cuenca-Ecuador, enfocandose en los procesos de los siguientes
servicios: cambio de aceite y filtro de motor, limpieza y mantenimiento de inyectores, diagnostico

de abordo, reparacion del sistema de suspension ademas en la distribucion en las zonas de trabajo,

mediante los recursos que posee el centro automotriz.

Figura 1.

Ubicacion centro automotriz Cardenas
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Nota. Lugar donde se desarrollo el proyecto técnico. Tomada de Google Maps.
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3. OBJETIVOS

3.1 Objetivo General

Generar una propuesta de optimizacion y andlisis para el centro Automotriz Cardanes en la ciudad
de Cuenca-Ecuador. Esto tiene como finalidad potenciar la eficiencia operativa y la capacidad de
tomar decisiones estratégicas en el sector automotriz, con un enfoque especial en la mejora del

disefio del layout.
3.2 Objetivos Especificos

e Realizar una exhaustiva revision bibliografica que permita establecer un so6lido marco teérico
en el ambito de la optimizacion y la movilidad. Esto se logrard a través de la blisqueda,
seleccion y andlisis critico de investigaciones y publicaciones académicas relevantes, con el
propdsito de contextualizar la importancia de la mejora en la optimizacion del centro
Automotriz.

e Identificar de manera detallada los procesos y operaciones actuales en la distribucion,
capacidades y funcionamiento del centro automotriz mediante la distincion de cada uno
de ellos.

e Formular una propuesta concreta y viable para la optimizacion logistica del centro automotriz,
haciendo uso de un disefio de layout eficiente. Esta propuesta buscara maximizar el

rendimiento de manera integral.
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CAPITULO |
4. FUNDAMENTOS TEORICOS

4.1 Distribucion en Planta y sus objetivos

La distribucion de la planta consiste en el ordenamiento eficiente de las areas fisicas, equipos,
superficies y personal con el propodsito de disminuir movimientos innecesarios que nos permiten
optimizar tiempos de servicio o produccidn, costos laborales, segin (Muther, 1981) estos se

agrupan en seis objetivos:

Tabla 1.

Obijetivos de la distribucion en planta

Distribucion de planta

1 Integracion conjunta de todos los factores que afecten a la Distribucion
2 Movimiento del material seglin distancias minimas

3 Circulacion del trabajo a través de la planta

4 Utilizacion efectiva de todo el espacio

5 Satisfaccion y seguridad de los trabajadores

6 Flexibilidad de ordenacion para facilitar cualquier ajuste

Nota: Adaptado de (Muther, 1981).Exposicion de los objetivos primordiales de la distribucion
en planta.
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4.2 Ventajas de una distribucion en planta

Una distribucion en planta eficiente conlleva una serie de beneficios técnicos fundamentales en
el contexto de un centro automotriz. En general, esta Optima organizacion de los espacios
proporciona ventajas tales como la optimizacion de resultados con los recursos disponibles, el
aumento significativo de la productividad, la elevacion de los estandares de calidad, la capacidad
de adaptarse agilmente a las fluctuaciones en la demanda, la maximizacién de la utilizacion de
los espacios disponibles y, crucialmente la facilitacion de la comunicacion y colaboracion entre

los empleados y departamentos.

El anélisis de la distribucion en planta es un proceso critico en la gestion de un centro
automotriz y se lleva a cabo por diversas razones técnicas, ya sea para abordar la planificacion de
una instalacion completamente nueva, gestionar la expansion o traslado de una planta existente,
reorganizar una distribucion preexistente o realizar ajustes menores en la configuracion actual,
cada uno de estos escenarios demanda un enfoque técnico especializado (De la Fuente &

Feérnadez , 2015).

4.3 Tipos de distribucién

Estos tipos de distribucion se eligen en funcion de factores como el tipo de producto o servicio que
se produce, la cantidad de espacio disponible, el flujo de trabajo, la interaccion entre los
trabajadores y las necesidades de almacenamiento. Basan su estudio en el manejo de tres elementos

basicos de la produccion como son: materiales, hombre y maquinaria (Avilés , 2019)
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4.3.1 Distribucién de proyecto singular

Se refiere a una serie de actividades, a veces unicas, que se llevan a cabo como resultado de
proyectos de gran alcance. Esta modalidad de organizacion implica situar las estaciones de trabajo
o centros de produccion en proximidad al producto de acuerdo con la secuencia 6ptima del proceso.
4.3.2 Distribucion de posicion fija

Se emplea cuando el producto es de dimensiones excesivas o incomodo de trasladar a lo largo de
las diferentes etapas del proceso. En esta situacion, en lugar de desplazar el producto entre
diferentes estaciones de trabajo, se ajusta el proceso de produccion para acomodarlo al producto.
4.3.3 Distribucion por grupos auténomos de trabajo

Se aplica cuando la produccion de cada producto especifico no alcanza para justificar una
distribucion de productos independiente.

4.3.4 Distribucion basada en el Producto

Consiste en ubicar la maquina y demads servicios complementarios en forma de cada, uno seguido

del otro, se utiliza en producciones elevadas.

4.5. Factores que intervienen en la distribucién en planta

Los factores para tomar en cuenta son variados, pero tienen una alguna influencia directa sobre la
distribucion en planta.
4.5.1 Factor material
Es el factor con mayor relevancia a tomar en consideracion, puesto que con ello se elabora el
producto, ademds el material presenta caracteristicas tales son: quimicas, manipulacion,

almacenamiento, fisicas, etc.
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4.5.2 Factor maquinaria

Es el segundo factor mas importante, dado que una misma maquinaria no cubrira todos los trabajos
que se necesita realizar, ademas se tiene que conocer todos los requerimientos de este tanto: altura,
ancho, volumen, peso y cantidad, todo esto afectara la ordenacion de espacio dentro de la empresa
4.5.3 Factor hombre

Este factor es altamente flexible, se enfoca en la seguridad del personal, ademés de la cantidad de
operarios que necesitan en un puesto de trabajo o para maniobrar una maquinaria, asi como en los
tiempos para realizar una actividad. Ademas, se procura que los movimientos dentro de la empresa
no sean largos como es el ejemplo de poder alcanzar objetos.

4.5.4 Factor movimiento

El desplazamiento de uno o de los tres factores mencionados con anterioridad es primordial, pero
de manera general solo hace referencia al factor material en otras palabras al movimiento del
material. Se ha calculado que el manejo del material es responsable del 90% de los accidentes
industriales, del 80% de costos de mano de obra indirecta, un gran porcentaje de dafios al producto,
asi como de muchos otros inconvenientes (Muther, 1981).

4.5.5 Factor espera

Se refiere a la consideracion de los tiempos de espera que experimentan las personas, los materiales
o los productos en el proceso de produccion. Esta espera puede deberse a demoras en el flujo de
trabajo, congestiones en el proceso, tiempos de inactividad de la maquinaria o cualquier otro factor

que cause retrasos o interrupciones en la produccion.

La optimizacion del factor espera es fundamental para mejorar la eficiencia operativa y
minimizar los tiempos muertos en una instalacion. Algunos aspectos clave relacionados con el

factor espera en un layout incluyen:
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e Eliminacion de Cuellos de Botella

e Programacion y Planificacion:

e Mantenimiento Preventivo

e Gestion de Inventarios:

e Gestion de la Calidad
4.5.6 Factor servicio
El factor servicio en una planta de produccion se refieren a las actividades, recursos y personal que
tienen la funcidon de respaldar y auxiliar la produccion como: mantenimiento de la maquinaria,
control de calidad, instalaciones para el uso del personal.
4.5.7 Factor edificio
Se refiere a la consideracion de la estructura fisica y las caracteristicas del edificio que albergara
una instalacion industrial o cualquier otro espacio de trabajo. Este factor es esencial para el disefio
del layout o la distribucion de la planta y puede influir significativamente en la eficiencia y la
operatividad de las operaciones. Este factor toma relevancia en especial cuando ya se tiene una

distribucion establecida y se requiere de una nueva, marcando limitaciones para la distribucion en

planta que se pretende establecer.

4.6 Modelos de distribucion en planta

Se disponen de enfoques de resolucion que pueden ser aplicados, teniendo en cuenta las

particularidades y los objetivos especificos del problema de distribucion de instalaciones.
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4.6.1 Modelo CRAFT

Inicia con la determinacion de los costos de las instalaciones y la determinacion del centroide de
cada una de las areas, luego evaluan todas las posibles ubicaciones de las areas que pueden ser
adyacentes entre si o ser del mismo departamento (Armour & Buffa, 1963). La configuracion de
las areas que resulte de menor costo es la elegida. Este procedimiento se repite hasta cuando no
existe una combinacion de ubicaciones que resulte de menor costo que la actual. Esta técnica puede
manejar solo cuarenta instalaciones y funciona mejor cuando las areas de las instalaciones son de
areas disimiles (Foulds, 1983).

4.6.2 Modelo CORELAP
Usada en construccion de distintas distribuciones “Computarized Relationship Layout Planning”

CORELAP. Este enfoque, concebido en 1967, fue uno de los primeros avances en el &mbito de la
distribucion facilitada por computadora. En este método, se organizan los departamentos segun su
proximidad total, trazando trayectorias rectas, y se coloca el departamento con la relacion de
proximidad mas alta en el centro de la disposicion. En caso de igualdad, se elige el departamento
con la mayor érea.

4.6.3 Modelo ALDEP

Automated Layout Design Program” ALDEP desarrollada en 1967, luego del CORELAP, en este
caso utiliza el azar para para colocar los departamentos en el caso de igualdad.

4.6.4 Modelo SLP

La metodologia systematic layout planning (SLP) disefiado por Richard Muther en 1968,permite
resolver problemas de distribucion de planta, esta utiliza criterios cuantitativos para disefiar una
distribucién con el fin de aumentar el nivel de productividad y reducir costos Alvarez et al.

(2022).Es un proceso organizado para la realizacion de distribuciones en planta. Para su desarrollo

se estudian cinco elementos basicos implicados en una distribucion de planta: (1) productos (P),
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engloba las materias primas, materiales de compra, articulos semi elaborados o terminados; (2)
cantidades (Q), la cuantificaciéon de los productos empleados, valorandolos de la forma
representativa para el estudio en unidades, peso, volumen, valor, etc. (3) recorridos (R), estudia el
conjunto de operaciones o manipulaciones que sufren los productos y el orden en el que son
procesados; (4) servicios (S), serie de procesos auxiliares necesarios para el desarrollo de la
actividad, y para lo que es preciso que se prevé un espacio fisico, y (5) tiempo (T), que vendra
determinado por el tiempo de ciclo del sistema, o por lo especificado en los planes de fabricacion

de la empresa (Payan et al., 2019).

Asimismo, el SLP contempla aspectos ergondémicos y de seguridad, ya que una disposicion
efectiva debe proporcionar un entorno laboral seguro y comodo para los trabajadores, lo cual, a su
vez, puede traducirse en un aumento en la productividad y la calidad del trabajo. En resumen, la
metodologia SLP no solo optimiza la distribucion fisica de una planta, sino que también optimiza

la cadena de valor en su totalidad.
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4.7 Estructura del método SLP
Figura 2.

Proceso de aplicacion del método SLP

Analisis Producto —~Cantidad M
Recorrido de los Relacién entre
producios aclividades
Diagrama relacional de M
recorridos y/o actividades
Necesidades de Espacio
espacio disponible
Diagrama relacional de espacios
s " y;
Factores influyentes  Limitaciones practicas -~
X Y z
L _/
Evaluacion
Seleccién

Instalacion

Nota. Proceso referencial al momento de utilizar el método SLP. Reproducida de Estructura del
método S.L. P (De la Fuente & Férnadez , 2015)

4.7.1 Producto (P)

Es el objeto de estudio que se estd produciendo, ensamblando o manejando en la instalacion, y se
utiliza como punto de referencia para disefar una distribucion en planta que optimice la eficiencia
en su produccion o manipulacion.

4.7.2 Cantidad (Q)

La idea es considerar la cantidad de productos que se produciran o manejaran en una instalacion y
como se distribuirdn eficientemente las areas y las estaciones de trabajo para minimizar las

distancias de transporte y optimizar el flujo de produccion.
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4.7.3 Recorrido (R)

Se logra mediante la disposicion de las areas de trabajo y las estaciones de trabajo de manera que
se sigan las trayectorias mas cortas y eficientes para mover los productos.

4.7.4 Servicios (S)

Se refieren a las areas o estaciones de trabajo que no estan directamente involucradas en la
produccion o el procesamiento de productos, pero que proporcionan servicios de apoyo a esas
actividades.

4.7.5 Tiempo (T)

Se emplea como una medida estdndar para cuantificar las cantidades de productos o materiales, ya
que comunmente se expresan en términos de masa o volumen por unidad de tiempo.

4.7.6 Analisis P-Q

El comienzo del método se enfoca en analizar los datos relacionados con los productos y las
cantidades que deben ser producidos. Este analisis es crucial para determinar la distribucion mas
adecuada para el proceso en estudio, lo cual sugiere la creacion de un grafico en forma de
histograma de frecuencias. En este grafico, se mostraran en el eje horizontal los diferentes

productos a fabricar y en el eje vertical las respectivas cantidades correspondientes a cada uno.

4.8 Fases de desarrollo del Modelo SLP enfocado a un centro automotriz

4.8.1 Fase |I: Seleccion de Ubicacion

En esta etapa, se determina la ubicacién Optima para el centro automotriz. Si se trata de una
instalacién completamente nueva, se busca un emplazamiento geografico que sea competitivo y
satisfaga criterios clave para la eficiencia de las operaciones, como la proximidad a proveedores,
acceso a la infraestructura de transporte y la disponibilidad de la fuerza laboral calificada. En el

caso de una redistribucion de un centro automotriz existente, se evalua si se debe mantener la
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ubicacion actual o trasladarse a un nuevo edificio o area con caracteristicas similares y
potencialmente disponibles.

4.8.2 Fase Il: Plan de Distribucion General

En esta etapa, se establece el patron de flujo para todas las areas que deben ser atendidas en el
centro automotriz. Se define la superficie requerida, la relacion entre las diferentes areas y la
configuracion general de las actividades principales, departamentos o secciones. Este plan general
incluye la disposicion de las areas de servicio, como talleres de mecénica, areas de pintura, zonas
de almacenamiento de repuestos y areas de atencion al cliente. El resultado de esta fase es un
esquema a escala que representa la futura distribucion del centro automotriz.

4.8.3 Fase I11: Plan de Distribucion Detallada

En esta etapa, se profundiza en el plan de distribucion establecido en la fase anterior. Se estudian
con detalle los lugares donde se ubicaran los puestos de trabajo, la maquinaria, los equipos y las
instalaciones necesarios para cada actividad especifica. Esto implica la disposicion de estaciones
de trabajo en los talleres, la ubicacion de equipos de diagndstico, elevadores y herramientas, asi
como la planificacion de areas de almacenamiento para piezas y repuestos. El objetivo es optimizar
la eficiencia y la productividad de cada 4rea dentro del centro automotriz.

4.8.4 Fase 1V: Instalacion

En la ultima fase, se lleva a cabo la materializacion de la distribucion detallada planificada. Aqui,
se realizan los movimientos fisicos y ajustes necesarios a medida que se instalan los equipos, las
maquinas y las instalaciones en sus ubicaciones designadas. Se trata de la fase de ejecucion, donde
se asegura que la distribucidon planificada se convierte en la disposicion fisica real del centro
automotriz. Estas cuatro fases se suceden en secuencia, pero es comun que se solapen para lograr

los mejores resultados.
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4.9 Tabla relacional de espacios

En el ambito de los sistemas de produccion, las actividades desempefian un papel fundamental, ya
que estan estrechamente relacionadas con los requisitos espaciales y las conexiones con otras
tareas dentro de un proceso industrial. Para gestionar y optimizar estas relaciones, se utiliza una
herramienta esencial como es: la tabla relacional de actividades. El primer paso es listar todas las
actividades relacionadas con la industria que se va a implementar, una vez que se completa la lista
de actividades, se procede a crear una tabla relacional que muestra estas actividades y sus
interdependencias. Esta tabla evalua la importancia de la proximidad entre las actividades y utiliza
una codificacion especifica para indicar la naturaleza de estas relaciones. Cada casilla representa
la relacion entre dos actividades, especificando si deben estar cerca o separadas, lo que facilita la

comprension de estas relaciones.

Figura 3.

Ejemplo de tabla relacional de actividades

1.Cambio de aceites | 30m?2

A
1
2.Recambios 50m2 /A
Administrativo 20m
U 2 X\]
4
4 Parqueo 60m2 /E\

= |
-

5.Analizador de

2
gases 15m

Nota. Ejemplo de tabla relacional de actividades basado en un taller automotriz con sus codigos y

relaciones
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4.10 Codificacion entre relaciones

En esta tabla, se utilizan letras como A, E, L, O, U y X para denotar diferentes niveles de relacion
entre actividades. Esto proporciona una estructura sistemdtica para analizar y planificar la
disposicion de las actividades en el entorno, teniendo en cuenta sus interacciones Yy

necesidades espaciales.

Tabla 2.

Caodigos y relaciones

Cadigo Tipo de relacion
A Relacion absolutamente importante
E Relacion especialmente importante
L Relacion importante

Relacién ordinaria

Relacion sin importancia

< < O

Relacién no deseada

Nota. Adaptado. Tabla de codigos y relaciones de (Muther, 1981) que se utilizan en la tabla

relacional de actividades para indicar el tipo de relacion entre espacios dentro del area de estudio.

4.11 Codificacion de razon de relacion

Estos codigos indican el porqué de la relacion, se pueden indicar causas negativas o positivas. Las
relaciones del cddigo U no pueden utilizar la codificacion de razon de relacion puesto que son “sin

importancia.
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Tabla 3.

Codificacion de razon o causa

Cadigo Razoén o causa
1 Recorrido de material
2 Recorrido de personal
3 Inspeccién y control
4 Aporte de energia
5 Razones estéticas, ruidos higiene y otras molestias
6 Reparacion de averias
7 Uso compartido de equipos de trabajo
8 Comodidad
9 Control de calidad

Nota. Adaptado. Tabla de codigos y razon y causa de (Muther, 1981) que se utilizan en la tabla

relacional de actividades para justificar la relacion entre actividades.

4.12 Diagrama relacional de actividades

Este refleja en forma de diagrama la informacién contenida en la tabla relacional de actividades,
no existen normas adoptadas universalmente en la industria para los tipos de actividades a graficar
en los diagramas relacionales de recorridos y/o actividades (Casals y otros, 2008) . Pero para el

método SLP se pueden utilizar los siguientes.
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Tabla 4.

Codificacion para el diagrama de recorridos y/o actividades

Tipo de relacion Color Numero de lineas de trazado Lineas de trazado
A Rojo 4 rectas
E Naranja 3 rectas
I Verde 2 rectas
0] Azul 1 recta
U Blanco -
X Negro 1 zizzag

VAVAVS

Capitulo I1: DISTRIBUCION ACTUAL DEL CENTRO AUTOMOTRIZ CARDENAS
5. Introduccién

El centro automotriz Cardenas abre sus puertas por primera vez en el afio 2006, situado en la ciudad
de Cuenca, especificamente en el barrio Totoracocha en las calles Altiplano y los Andes, bajo la
direccion de su gerente y propietario, Ing. Jhonny Cardenas. Este centro en principio contaba
unicamente con un solo terreno, pero con el pasar de los afios y la demanda se vieron en la
necesidad de incrementar una variedad de servicios en el ambito automotriz, con lo cual en la
actualidad ocupa dos terrenos separados, con esto obtuvo una instalacion econdémicamente
conveniente pero no planificada, la cual produjo un orden aleatorio de sus estaciones de trabajo.
En consecuencia, hoy, en ciertos dias de afluencia masiva de clientes se puede visualizar operarios
trabajando en la via publica como es el caso de los cambios de aceite de motor. Es importante

sefialar que los terrenos son alquilados y que una parte de ellos cuenta con una edificacion
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residencial de dos pisos, sin embargo, el taller solo utiliza la planta baja del edificio previamente

construido.

5.1 Organigrama Estructural

El anélisis detallado del organigrama estructural ofrece una vision precisa de la disposicion y
relaciones dentro del centro automotriz, no solo se delinea la posicion estratégica de cada miembro,

sino que también se explora su procedimiento, destacando la importancia de cada objetivo.

En el Centro Automotriz Cardenas, el Gerente General se establece como el eje central de
la organizacion, desempenando un papel crucial en la formulacion de la vision y estrategia
empresarial. Esta posicion clave es el punto de partida para una serie de subdivisiones
fundamentales que son vitales para la operatividad del centro. Entre estas, se encuentran la
Secretaria y el Departamento de Contabilidad, cada una contribuyendo significativamente al
mantenimiento de la eficiencia operativa global del centro. De especial relevancia es la Gerencia
de Taller, encargada de supervisar un area critica que cuenta con cinco operarios especializados

en mecanica automotriz.
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Figura 4.

Organigrma estructural
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5.2 Analisis de infraestructura del centro automotriz Cardenas

El complejo automotriz, cuenta con una extension de 915.75 m?, presenta dos 4reas adyacentes,
configurando la infraestructura del Centro Automotriz Cardenas. La Zona 1, de primordial
importancia, alberga instalaciones sanitarias, zona de lavado de herramientas, desechos, un espacio
equipado para reparaciones, servicios automotrices y area administrativa. A pesar de su
funcionalidad, la Zona 1 presenta desafios en la accesibilidad y orden del entorno. En el ambito
administrativo, la presencia de oficinas centrales y bodegas contribuye a la eficiencia operativa.
En contraste, la Zona 2, aunque posee elementos similares, se encuentra subutilizado. Esta area,
cuenta con vestuarios, bafio y almacenes inutilizados, lo que nos sugiere oportunidades de
optimizacion. El contraste entre ambas zonas destaca la necesidad de revisar y maximizar el
aprovechamiento de los recursos para optimizar el rendimiento general del Centro Automotriz

Cardenas.
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Figura 5.

Fotografia del centro automotriz Cardenas (Zona 1)

Figura 6.

Fotografia del centro autmotriz Cardenas (Zona 2)

5.3 Infraestructura y Operaciones Eficientes en el Centro Automotriz Cardenas (Zona 1)

La Zona 1 del centro automotriz abarca un 4rea de 497.55 m?, caracterizandose por su estructura
robusta compuesta principalmente de ladrillo y concreto, con un piso integramente construido en
concreto. Este espacio se divide estratégicamente en diversos compartimentos, siendo el ntcleo de

gestion y zona de almacenaje el drea més distinguida con 56.55 m?.
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La estructura del centro automotriz Cardenas tiene un centro de administracion y almacén
que emerge como un componente crucial en el funcionamiento eficiente del centro automotriz,
este complejo se divide en ocho secciones, de las cuales cuatro desempeian la funcioén de bodegas,
la primera bodega cuenta con un 4rea especifica que abarca 5.95 m?, 5.92 m? para una bodega
secundaria, y dos bodegas més pequefias con areas de 2.85 y 4.75 m? respectivamente. Una seccion
adicional alberga una cocina, brindando un espacio de 10.26 m?, mientras que otra seccion se

destina a oficina, proporcionando un 4rea de trabajo de 19.52 m?.

En la Zona 1, se destaca una seccion disefiada especificamente para actividades
automotrices, esta area se caracteriza por seis robustas bases de acero que sostienen laminas de
acero, configurando un espacio total de 329.53 m?, esta seccion se divide de manera habil en zonas
funcionales, abarcando 4reas como recoleccion de aceite, herramientas, lavado de herramientas y
elevadores, cada una desempenando un papel vital en el proceso operativo, es importante sefialar
que otra seccion del centro corresponde a la zona de aparcamiento, que se extiende por 111.47 m?
y no cuenta con cobertura. Esta area ofrece una oportunidad para evaluar la posible
implementacion de estructuras adicionales que mejoren la accesibilidad y organizacion de este

espacio.

Tabla 5.

Zona y distribucién (Zona 1)

Numeracion Zona
1 Zona de desechos
2 Sanitario 1
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Numeracion Zona
3 Zona de aparcamiento
4 Zona de lavado de piezas
5 Zona de mantenimiento y reparacion
6 Zona de herramientas
7 Zona de elevadores
8 Zona de recoleccion de aceites
9 Oficina
10 Bodega 1
11 Bodega 2
12 Bodega 3
13 Bodega 4
14 Cocina
Figura 7.
Zona 1 Centro automotriz Cardenas (Zona 1)
e
o [EE1°
=
m |~ )
S 7 -
N
©

] @ © @
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5.4 Infraestructura y Operaciones Eficientes en el Centro Automotriz Cardenas (Zona
2)

La Zona 2 del centro automotriz presenta una extension de 418.20 m?, destacando un almacén de
significativa amplitud con 98.94 m?, con un piso exclusivamente de concreto. En donde este seria
el nucleo de la zona ya que es el area mas importante para tener el control de la zona 2 del centro
automotriz Cardenas. Este se divide en ocho secciones, en donde dos secciones destinadas a
vestuarios con 4reas respectivas de 6.50 y 5.46 m?, una seccion de bafio con un area de 2.0 m?, y
dos secciones de almacenamiento que abarcan areas de 7.30 y 56.0 m2. Ademas, dos secciones

actualmente sin ocupar estan designados como bodegas, con 4reas de 6.0 m? respectivamente.

La zona también alberga una seccion para el espacio dedicado a actividades automotrices,
compuesto por bases de acero y un piso de grava, abarcando un érea total de 316.20 m?. Sin
embargo, es notable la desorganizacion evidente en esta area, ya que se encuentra infrautilizada y
solo es empleada de manera esporadica. Esta falta de uso genera un ambiente desocupado,
careciendo de una estructura organizativa evidente que contribuya a mejorar la satisfaccion del
cliente y la eficiencia operativa. La Zona 2 presenta, por ende, una oportunidad clara para una
revision estratégica y una implementacion de practicas que optimicen su rendimiento y

contribuyan al logro de los objetivos del centro automotriz.

Tabla 6.

Zona y distribucién (Zona 2)

Numeracion Zona
15 Zona de aparcamiento 2
16 Zona de elevador 2
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Numeracion Zona

17 Bodega 5

18 Zona de Vestuario 1
19 Zona de Vestuario 2
20 Sanitario 2

21 Bodega 6

22 Bodega 7

23 Bodega 8

Figura 8.

Zona 2 Centro automotriz Cardenas (Zona 2)

)

©
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5.5 Analisis Detallado de la Organizacion en la Zona 1 del Centro Automotriz Cardenas

La Zona 1 del Centro Automotriz Cardenas, aunque constituye un componente esencial en las
operaciones automotrices, presenta desafios notables en términos de organizacion, lo que impacta
directamente en la eficiencia operativa de este nlcleo operativo. A continuacion, se detallan los

puntos criticos identificados.
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5.5.1 Oficinay bodegas
Figura 9.

Oficina

Figura 10.

Bodega 1
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Figura 11.

Bodega 2-3-4

La estructura del centro automotriz Cardenas, compuesta por ladrillo y concreto, sin embargo, la
disposicion de las bodegas y la oficina parece carecer de un disefio optimizado. Esta falta de una
distribucion eficiente puede influir negativamente en la accesibilidad y el flujo de trabajo. En
cuanto a la organizacidon interna, se identifican oportunidades de mejora en las bodegas. La
ausencia de un sistema de almacenamiento eficiente puede dar lugar a desorden y complicar la

localizacion rapida de suministros y herramientas.
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5.5.2 Area de actividades automotrices
Figura 12.

Zona de mantenimiento

B TECHWENTND CARDENAS

g0 2
Bifatn

Figura 13.

Zona de recolaccion de aceites

Se percibe una evidente desorganizacion en el area de trabajo, a pesar de la presencia de bases de
acero y laminas que brindan proteccion a los operarios. En ningtin aspecto, ya sea en la disposicion

de herramientas o en el proceso de atencidn a los vehiculos, se evidencia un control poco efectivo.
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Se observa la ausencia de un sistema claro de gestion que respalde la subdivision en zonas

funcionales, lo que resulta en una ejecucion desordenada de las actividades en esta area.
5.5.3 Zona de aparcamiento
Figura 14.

Zona de aparcamiento

La carencia de una estructura de cobertura en la zona de estacionamiento constituye una limitacion
operativa. Esta area, esencial para la coordinacion eficiente del taller, adolece de resguardo contra
las inclemencias climaticas, comprometiendo la integridad y seguridad de los vehiculos, asi como
la efectividad operativa. La falta de orden y organizacion entre los operarios contribuye a la
insuficiencia de espacio disponible, impactando negativamente la disposicion adecuada de los
vehiculos. Como consecuencia, algunos automoviles, tanto aquellos en proceso de reparacion

como los ya atendidos, quedan expuestos al ambiente sin cobertura protectora.
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5.6 Analisis Detallado de la Organizacion en la Zona 2 del Centro Automotriz Cardenas

La Zona 2 del Centro Automotriz Cardenas, abarcando una extension de 418.20 m?, revela un
panorama de desafios organizativos y oportunidades de mejora en sus distintivas secciones. A

continuacion, se presenta un analisis de los puntos criticos identificados:

5.6.1 Almacén — vestuario- sanitario

Figura 15.

Almacén

Figura 16.

Sanitario
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5.6.2 Vestuarios 1-2
Figura 17.

Vestuario 1 - 2

Amplitud y estructura la oficina, con 98.94 m?. Sin embargo, la disposicién de las siete secciones,
incluyendo vestuarios y bafio, podria beneficiarse de una evaluacion detallada para mejorar la

eficiencia de uso del espacio.
5.6.3 Bodegas

Figura 18.

Bodega 1 - 2
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Las Bodegas no ocupadas y la presencia de dos cuartos sin ocupar designados como bodegas
plantea interrogantes sobre la planificacion y asignacion de recursos. Se requiere una revision

estratégica para determinar su mejor uso y evitar infrautilizacion.

5.6.4 Actividades automotrices

Figura 19.

Actividades automotrices

La zona donde se deberia desarrollar las actividades automotrices tiene una extension de 316.20
m? y construida con bases de acero y un piso de grava, muestra claramente signos de
desorganizacion y subutilizacion. La falta de uso evidente contribuye al deterioro de herramientas
esenciales y resulta en pérdida de tiempo, indicando una carencia de integracion efectiva en las
operaciones diarias. Este panorama impacta negativamente en la eficiencia operativa del centro
automotriz Cardenas. A La falta de una estructura organizativa clara crea un ambiente desocupado
que afecta directamente la satisfaccion del cliente y la eficiencia general. Se hace necesaria una
revision estratégica y la implementacion de practicas organizativas efectivas para abordar esta

situacion.
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5.7 Procesos en el centro automotriz Cardenas

En el centro automotriz Cardenas, la gestion ineficiente de los procesos de trabajo ha
desencadenado una serie de descoordinaciones que afectan directamente tanto la eficiencia como
la calidad del servicio prestado. Este problema se manifiesta desde la recepcion de los vehiculos
hasta su entrega final, donde cada paso parece contribuir a una falta de armonia operativa,
resultando en retrasos, confusiones y, en algunos casos, en resultados que no satisfacen las
expectativas de los clientes. Especificamente, la falta de sincronizacion en etapas criticas como la
evaluacion inicial, la asignacion de tareas y la gestion del tiempo, repercute negativamente en la
experiencia del cliente, esta situacion en el centro automotriz Cardenas resalta los desafios
asociados a un flujo de trabajo mal gestionado y subraya la urgencia de implementar correcciones
y optimizaciones en cada fase del proceso, con el fin de restablecer la eficiencia operativa y

asegurar la plena satisfaccion del cliente.

Tabla 7.

Servicios mas frecuentes

Servicios del centro automotriz Cardenas

Mantenimiento y reparacion del sistema de frenos
Cambio de aceite y filtro del motor
Limpieza y mantenimiento de inyectores
Diagndstico de abordo

Reparacion del sistema de suspension
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5.7.1 Mantenimiento y reparacion del sistema de frenos

Figura 20.

Tiempos de mantenimiento y reparacion sistema de frenos

Mantenimiento y reparacion del sistema de frenos
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=
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Actividad

Inicio del Proceso
m Elevacion del Vehiculo
H Recoleccion de Herramientas y Materiales (desorganizada)
B Desmontaje Aleatorio

Reemplazo Indiscriminado

Falta de Prueba de Carretera

Desorganizacion en Recomendaciones

Finalizacion del Proceso:

Nota. El tiempo promedio total que los operarios emplean para completar este servicio es de 3 horas y 41 minutos.
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5.7.2 Cambio de aceite y filtro del motor

Figura 21.

Tiempo de cambio de aceite y filtro de motor

Cambio de aceite y filtro del motor
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Actividad

Inicio del Proceso M Elevacion del Vehiculo
B Recoleccion de Herramientas y Materiales (desorganizada) B Cambio de acite del motor

Finalizacion del Proceso:

Nota. El tiempo promedio total que los operarios emplean para completar este servicio es de 2 horas y 30 minutos.
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5.7.3 Toma de tiempos del proceso (Limpieza y mantenimiento de inyectores)

Figura 22.

Tiempos de limpieza y mantenimientos de inyectores

Limpieza y mantenimiento de inyectores
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Actividad

Inicio del Proceso ® Recoleccion de Herramientas y Materiales (desorganizada)
B [nspeccion sin Orden B Desmontaje Aleatorio
Reemplazo Indiscriminado Falta de Prueba de Carretera

Finalizacion del Proceso:

Nota. El tiempo promedio total que los operarios emplean para completar este servicio es de 3 horas y 25 minutos.
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5.7.4 Diagnéstico de abordo

Figura 23.

Tiempos de diagnosticos abordo

Diagnostico Abordo
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Actividad

Inicio del Proceso ® Asignacion de recurso humano
m Recoleccion de Herramientas (desorganizada) B Escaneo manual de codigos de error

Pruebas innecesarias Finalizacion del Proceso:

Nota. El tiempo promedio total que los operarios emplean para completar este servicio es de 3 horas y 41 minutos
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5.7.5 Reparacion del sistema de suspension
Figura 24.
Tiempos de reparacion de sistema de suspension

Reparacion sistema de suspension
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Actividad

Inicio del Proceso ® Inspeccion sin Orden

® Elevacion del Vehiculo m Recoleccion de Herramientas y Materiales (desorganizada)
Desmontaje Aleatorio Reemplazo Indiscriminado
Falta de Prueba de Carretera Desorganizacion en Recomendaciones

Finalizacion del Proceso:

Nota. El tiempo promedio total que los operarios emplean para completar este servicio es de 4 horas y 15 minutos
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5.8 Capacidades en el centro automotriz

En el centro automotriz Cardenas, la zona 1 dispone actualmente de nueve bahias operativas. De
estas, dos estdn completamente equipadas con elevadores y un conjunto integral de herramientas
destinadas a reparaciones y mantenimientos automotrices. Las bahias restantes se configuran de
forma adaptable, segin las demandas operativas del dia. Notablemente, una de estas bahias esta
especializada en la recoleccion y manejo de aceites de motor, transmision y caja de cambios,
aunque su uso no se restringe exclusivamente a estas funciones. Sin embargo, se identifica una
deficiencia en términos de equipamiento, particularmente la falta de elevadores en varias bahias,

lo que limita su capacidad para ciertos procedimientos de mantenimiento y reparacion.

En términos de uso practico, los técnicos del centro automotriz Cardenas suelen ocupar
cinco de estas bahias de manera regular. La inexistencia de un sistema de programacion de citas
conlleva a la llegada imprevista de clientes, lo que plantea desafios en la gestion eficiente del flujo
de trabajo. Esta situacion, agravada por la tendencia del jefe de taller a asignar trabajos de manera
que satura las bahias disponibles, resulta en una carga de trabajo excesiva para los técnicos y, en
consecuencia, una disminucion en la eficiencia operativa. Adicionalmente, en la Zona 2 se
encuentra un elevador que raramente se utiliza, dado que la mayoria de las operaciones se

centralizan en la Zona 1.

En el centro automotriz Cardenas, la plantilla laboral se compone de ocho empleados,
distribuidos en roles especificos: un jefe de taller, una secretaria, una contadora y cinco operarios.
El enfoque principal de este estudio se centra en el trabajo de los operarios que hacen labor de

mecanicos, debido a su papel critico en la ejecucion de los servicios automotrices.
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Los cinco Operarios trabajan un total de 8 horas diarias de lunes a viernes y 5 horas los
sadbados, acumulando un total de 78 horas laborales por semana, lo que equivale aproximadamente
a 390 horas mensuales. Entre los servicios que realizan con mayor frecuencia se encuentra el
mantenimiento y reparacion del sistema de frenos, tarea en la que, en promedio, cada operario
invierte alrededor de 3 horas y 25 minutos. Este tiempo medio es un indicador clave para evaluar
la eficiencia del proceso de servicio en el taller. Ademas, constituye un dato fundamental para la
identificacion de areas susceptibles de mejora en la gestion del tiempo y la optimizacioén de los

procesos operativos del Centro Automotriz Cardenas.

La estimacion de la capacidad de atencion de vehiculos en la Zona 1 del Centro Automotriz

Cérdenas se basa en los siguientes datos y supuestos operativos:

Capacidad diaria por bahia: Se asume que cada bahia tiene la capacidad de atender
aproximadamente 2 vehiculos por dia. Este céalculo se fundamenta en el promedio de tiempo que
cada vehiculo requiere para los diferentes servicios ofrecidos, incluyendo tanto el tiempo de

trabajo efectivo como los periodos de espera y preparacion.

Capacidad semanal por bahia: Bajo la premisa de que cada bahia puede atender 2 vehiculos
diarios, se estima una capacidad de atencion de aproximadamente 13 vehiculos por semana por
bahia. Esta cifra se obtiene considerando un horario de trabajo de 5 dias a la semana (lunes a

viernes), mas un horario reducido los sabados.

Capacidad mensual por bahia: Extendiendo el célculo a un marco temporal mensual, y
asumiendo un promedio de 4 semanas por mes, se estima que cada bahia puede atender
aproximadamente 53 vehiculos al mes. Este cdlculo toma en cuenta los dias laborables regulares

y los sabados, ajustando por la variabilidad en el nimero de semanas por mes.
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Es importante destacar que estos calculos son estimaciones basadas en el rendimiento
promedio observado y pueden variar segin la complejidad de los servicios requeridos por cada

vehiculo y la eficiencia operativa del personal del taller.

Los datos a continuacion seran los referentes para estimar la capacidad de atencion de vehiculos

en la zona 1:

Diariamente: Cada bahia puede atender aproximadamente 2 vehiculos.

Semanalmente: Cada bahia puede atender aproximadamente 13 vehiculos.

Mensualmente: Cada bahia puede atender aproximadamente 53 vehiculos, asumiendo un

promedio de 4 semanas por mes.

En el andlisis del centro automotriz, se destacan tres aspectos clave: la tasa de utilizacion
de las bahias, el rendimiento de los operarios y el tiempo de ciclo promedio por vehiculo. El taller
cuenta con 9 bahias, de las cuales solo 5 se utilizan regularmente, lo que resulta en una tasa de
utilizacion del 55.56%. Esta cifra se obtiene al considerar que las bahias activas operan durante las
8 horas laborales diarias, lo que indica que més de la mitad de la capacidad de las bahias esta

siendo provechada, aunque todavia hay margen para mejorar la eficiencia.

5.9 Normativas que cumple el centro automotriz Cardenas

El Plan de Desarrollo y Ordenamiento Territorial de Cuenca, actualizado en diciembre de 2022,
incluye normativas de construccion para talleres mecanicos y vulcanizadoras, especificando

requisitos para servicios sanitarios y accesos vehiculares.
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Tabla 8.

Normativas que cumple el centro automotriz Cardenas

Normativa Articulo normativo Seccion de la normativa Cumplimiento
a.-Se construirdn con materiales estables y tendran tratamiento acustico en areas
165 SI
ruidosas
165 b.- El suelo estara conformado por pavimento firme NO
c.- Las zonas de trabajo estaran techadas y contardn con un sistema apropiado
Normas de 165 SI
para drenar las aguas pluviales.
arquitectura y
d.- El suelo debe contar con rejillas de desagiie adecuadas para evacuar el agua
urbanismo 165 NO
utilizada, conforme a las normas de la Empresa E.T.A.P.A.
para el
e.- Las paredes de los espacios de trabajo estaran revestidas con materiales
canton 165 NO
lavables e impermeables hasta una altura minima de 1,80 metros.
Cuenca
f.- Los cerramientos se construiran utilizando mamposteria solida, conforme a lo
165 SI
establecido en esta ordenanza
g.-La distancia minima entre el piso terminado y la parte inferior del cielo raso en
165 SI

las areas de trabajo sera de al menos 3,00 metros
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Articulo normativo

166

167

168

169

Seccion de la normativa Cumplimiento

Deben contar con instalaciones sanitarias tanto para el publico como para el

SI
personal, asi como vestidores con divisiones para los empleados.
El ancho de los accesos para vehiculos debe ser de al menos 2,80 metros si son
SI
independientes; de lo contrario, no debe ser inferior a 5,00 metros.
Los lugares designados para talleres de automoviles y servicios de vulcanizacion
deben disponer de servicios completos de agua, canalizacidon y suministro SI
eléctrico
Cualquier establecimiento dedicado a la reparacion de vehiculos debe mostrar su
letrero correspondiente, el cual debe cumplir con lo establecido en la normativa SI

aplicable.

Nota. Tabla de normativas provinciales que cumple o no el centro automotriz Cardenas para justificar la relacion entre actividades.
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Analisis

Al abordar el articulo 165 de las Normas de Arquitectura y Urbanismo para el canton Cuenca, se
observa un indice de cumplimiento del 57,14%, con un incumplimiento del 42,86%. Esta
discrepancia puede atribuirse a la aparente adaptacion del terreno, originalmente destinado para

fines residenciales, a propdsitos comerciales. En especifico, las secciones a, b y ¢ evidencian un

cumplimiento parcial.

Si bien se cumplen las disposiciones de contar con instalaciones sanitarias y vestidores
(seccidn a), y los accesos vehiculares cumplen con el ancho especificado (seccion b), se identifica
una deficiencia en la ausencia de rejillas de desagiie y en el incumplimiento del revestimiento de
las paredes con materiales lavables e impermeables (secciones ¢ y d). Estas no conformidades
reflejan la necesidad de adecuaciones para optimizar el cumplimiento normativo y garantizar un
entorno seguro y funcional, al tiempo que sugieren la importancia de una evaluacion mas detallada

de la zonificacion y preparacion inicial del terreno.

5.10 Problemas a razon de la mala distribucion de las areas dentro del centro automotriz

La investigacion pormenorizada de la distribucion de areas en las Zonas 1 y 2 del centro automotriz
estudiado con desafios sustanciales que impactan directamente en la eficiencia operativa, la calidad
del servicio y la optimizacion de recursos. Este andlisis se centra en identificar y comprender a
fondo los problemas que surgen de la organizacion ineficiente de estas zonas, con el objetivo de

proponer soluciones especificas que aborden las deficiencias detectadas.
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5.10.1Andlisis de Problemas en la Zona 1:

Sobrecarga en la Zona de Trabajo:

Descripcion: La concentracion de operaciones en la Zona 1 ha resultado en una sobrecarga de

trabajo significativa, generando congestion y repercutiendo en la eficiencia operativa.

Impacto: Posibles retrasos en la atencion al cliente, disminucion de la calidad de los servicios y

fatiga del personal, lo cual afecta el rendimiento general.

Subutilizacion de Espacio en la Zona 1:

Descripcion: La falta de una distribucion equitativa de recursos y espacio en la Zona 1 ha llevado

a areas subutilizadas, contribuyendo al desperdicio de recursos y afectando la eficiencia operativa.

Impacto: Desperdicio de espacio y recursos, lo que podria contribuir a costos innecesarios y

disminucién de la productividad.

Desafios Logisticos en la Zona 1:

Descripcion: La distribucion actual en la Zona 1 presenta desafios logisticos, como la dificultad

para acceder rapidamente a herramientas y equipos esenciales.

Impacto: Aumento de los tiempos de trabajo, posibles errores operativos y disminucion de la

eficiencia en las tareas diarias.

5.10.2 Andlisis de Problemas en la Zona 2:

Inactividad y Desperdicio de Espacio:

Descripcion: La inactividad en la Zona 2 indica un desperdicio de espacio que no se encuentra

aprovechado eficientemente para actividades operativas o de almacenamiento.
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Impacto: Pérdida de oportunidades para expandir operaciones, contribuyendo a la ineficiencia

general del centro automotriz.
Deterioro de Herramientas y Equipamiento en la Zona 2:

Descripcion: La falta de uso regular de herramientas y equipamiento en la Zona 2 podria llevar al

deterioro prematuro y costoso de estos recursos esenciales.

Impacto: Costos adicionales por mantenimiento y reparaciéon de equipamiento, afectando la

viabilidad economica del taller.
Ineficiencia en la Distribucién de Tareas en la Zona 2:

Descripcion: La falta de flujo de procesos y actividad en la Zona 2 indica una ineficiencia en la

distribucion de tareas y recursos.

Impacto: Sub-aprovechamiento de la capacidad de trabajo, posibles pérdidas en la operacion

general y pérdida de oportunidades comerciales.
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Capitulo I11: PROPUESTA DE OPTIMIZACION DEL CENTRO AUTOMOTRIZ

(LAYOUT)

6. Propuesta de layout

En el presente capitulo, se procede a exponer una propuesta integral de mejoras destinadas al
perfeccionamiento operativo del centro automotriz Cardenas. Dichas mejoras, orientadas tanto a
la optimizacion de sus procesos como al fortalecimiento de sus capacidades en términos de
mantenimiento y reparacion vehicular, tienen como objetivo primordial la instauracion de
practicas avanzadas que redundaran en un evidente incremento en la eficiencia operativa y en la

calidad de los servicios ofrecidos.

Tabla 9.

Tamafio y ubicacion del centro automotriz

Centro automotriz Cardenas

Propietario Ing. Jhonny Cardenas
o Disefio de una propuesta de un layaut para el centro automotriz

Descripcion

Cérdenas. Localizado en la ciudad de Cuenca-Ecuador

Es una microempresa que tiene un area de 915.75 m? las cuales se
Tamafio o .

divide en dos zonas: 497.55 m? y 418.20 m? respectivamente.
Ubicacion Barrio Totoracocha en las calles Altiplano y los Andes
Actividad Mantenimiento y reparacion de vehiculos livianos
Antigiiedad 18 afios
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La meta subyacente en esta iniciativa consiste en optimizar los entornos laborales de los operarios
con miras a potenciar de manera significativa su rendimiento y desenvolvimiento. Este objetivo se
materializard a través de la implementacion de un software en donde va a ser destinado a establecer
un registro detallado de clientes en el centro automotriz. Este sistema permitird recopilar y
gestionar eficientemente la informacion relevante de los clientes, incluyendo datos de contacto,
historial de servicios, preferencias y cualquier comentario o retroalimentacion proporcionada por

los clientes.

6.1 Tabla relacional de actividades

En el ambito altamente competitivo de la industria automotriz, la eficiencia operativa se posiciona
como un pilar clave para el éxito de los centros de servicio automotriz. En este contexto, el centro
automotriz Cardenas se propone que implemente una estrategia innovadora para optimizar su
disefio y procesos operativos, centrada en la evaluacion y mejora de su tabla relacional de

actividades.

La tabla relacional de actividades en el centro automotriz Cardenas se puede convertir en
una herramienta indispensable para la gestion estratégica del espacio y las interacciones entre las
diferentes areas del taller. Esta tabla proporciona un andlisis detallado y estructurado de las
conexiones e interdependencias entre las distintas areas de trabajo, facilitando la toma de
decisiones estratégicas y la identificacién de areas de mejora, riesgos operativos y oportunidades

para una reorganizacion mas eficiente.

El proceso de optimizacion en el centro automotriz Cardenas comienza con la elaboracion
de una lista exhaustiva de todas las actividades cruciales para su funcionamiento. Posteriormente,

se desarrolla una tabla de relaciones que ilustra las interconexiones entre estas actividades,
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utilizando un codigo especifico para clarificar la naturaleza de estas relaciones. Este codigo incluye
tipos de relacion como A (relacién absolutamente importante), E (relacion especialmente
importante), L (relacion importante), O (relacion ordinaria), U (relacion sin importancia) y X

(relacion no deseada).

Ademas, la tabla incorpora una dimension adicional al considerar la razén y causa de cada
relacion, como el recorrido de material, el recorrido del personal, inspeccion y control, aporte de
energia, razones estéticas, reparacion de averias, uso compartido de herramientas, comodidad y
control de calidad. Esta perspectiva permite entender no solo como se relacionan las actividades

entre si, sino también por qué es importante o no su proximidad.

La implementacion de esta tabla relacional en el centro automotriz Cardenas ha permitido
una reorganizacion del espacio de trabajo que no solo mejora la funcionalidad del centro, sino que
también eleva los estandares de seguridad y eficiencia. Este enfoque holistico y detallado en la
gestion del espacio y las operaciones es un ejemplo de coémo la planificacion cuidadosa y la

organizacion espacial pueden impulsar la eficacia operativa y mejorar la experiencia del cliente,

consolidando asi la posicién del centro como un referente de excelencia en la industria
automotriz. La tabla relacional de actividades se ha convertido en un instrumento esencial para el
andlisis y la mejora continua, permitiendo al Centro Automotriz Cardenas adaptarse

dinamicamente a los desafios operativos y mantener una ventaja competitiva en el mercado.
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En este contexto, la presente investigacion se enfoca en la interpretacion y andlisis de la tabla
relacional de actividades, proponiendo ajustes y modificaciones que resultaran en una
optimizacién significativa del rendimiento operativo del centro automotriz Cardenas. La
implementacion de estas sugerencias no solo busca incrementar la eficiencia en la gestion de
recursos, sino también reducir riesgos potenciales, mejorar la ergonomia de los espacios y

proporcionar un entorno de trabajo mas seguro y productivo.

A lo largo de este estudio, se presentard un analisis detallado de las relaciones existentes
entre las diferentes areas del centro automotriz, destacando los cambios propuestos y su impacto

previsto.

6.2Analisis de la tabla relacional de actividades

Mediante una interpretacion de la tabla relacional de actividades se puede inferir los siguientes

enunciados:

e Eliminacion de la zona de cocina (14) debido a que posee una relacion no deseada con
todas las demas zonas del taller por cuestiones de higiene, ademas de que en la distribucion
actual del taller posee una proximidad elevada con las bodegas que guardan liquidos
inflamables lo cual puede derivar a un alto riesgo de incendio.

e Unificacion de las bodegas (10,11,12,13) como consecuencia de relaciones absolutamente
importantes entre estas, ademas de que el recorrido del material puede verse disminuido
al igual que el numero de zonas existentes en la zona 1. De modo similar se puede proceder
con las bodegas (17,21,22,23) obteniendo resultados semejantes

e FEl traslado de la oficina que se encuentra en la zona 1 a la zona 2 ya que su relacion con

las zonas de mayor relevancia como: zona de recoleccion de aceites, zona de parqueadero,
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zona de mantenimiento y reparacién, su ubicacion actual es conveniente para los
trabajadores, sin embargo, se pretende crear una nueva zona la cual puede conducir a la
centralizacion del control de recursos derivandose en inspeccion de estos.

Agrupacion de los vestuarios (19,18) aunque guarden una relacién absolutamente
importante entre estos por el recorrido del personal se puede razonar que juntdndolos
llegaria a la creacion de una mayor area de superficie con lo cual deriva en confortabilidad.
De manera notable esta zona de vestuarios se lo puede trasladar debido a que guarda una
relacidn sin importancia con el resto de las zonas del centro automotriz

Se puede evidenciar la existencia de una relacion absolutamente importante entre la zona
de herramientas (6) y la zona de mantenimiento y reparacion (5) lo cual resulta l6gico por
el recorrido de material entre ambas, a pesar de lo mencionado de manera anterior se busca
movilizar la zona de herramientas (6) para que exista un drea mayor en la zona de
mantenimiento y reparacion (5)

A pesar de que el sanitario de la zona (2) posee una relacion sin importancia con las demas
zonas del taller se pretende dejarlo en su ubicacion actual para que sea parte de la zona 2
el cual podria estar ubica la nueva zona de control e inspeccion de material

La zona del elevador (16) guarda un tipo una relacion ordinaria con las demas zonas del
taller debido a que no se genera continuamente en ella la reparacion de averias automotrices
por la inconformidad de los operarios, no obstante, esta se puede trasladar a la zona de

elevadores (7) aumentando la capacidad de esta.
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6.3 Infraestructura y espacios para implementar en el centro automotriz

El Centro Automotriz Céardenas, con una destacada trayectoria en la prestacion de servicios
automotrices, se enfrenta a la necesidad de optimizar sus operaciones para mantenerse a la
vanguardia de la industria. La actual disposicion de sus instalaciones, caracterizada por 23 zonas
distintas, ha sido objeto de un minucioso analisis con el objetivo de mejorar la eficiencia, reducir

riesgos potenciales y crear un entorno de trabajo mas funcional y seguro.

Como parte de esta iniciativa de mejora, se ha propuesto una reconfiguracion significativa del

layout actual, resultado de un profundo analisis.

El analisis de la tabla relacional de actividades ha guiado la propuesta de reestructuracion
espacial en el proyecto, resultando en la consolidacion de las zonas de 23 a 16. Este cambio busca
optimizar la circulacion, eliminar redundancias y fortalecer la interconexion entre areas criticas.
La implementacion de esta propuesta se basa en principios clave, como la eliminacién de zonas
redundantes, incluyendo la supresion de areas no esenciales como la cocina y la reubicacion
estratégica de la oficina. Estas modificaciones apuntan a minimizar interferencias operativas y a

mejorar la seguridad en el entorno de trabajo.

6.3.1 Factores de guia para la propuesta

Consolidacion de Bodegas: Esta estrategia implica agrupar bodegas con vinculos funcionales
importantes, lo que conduce a una optimizacion del espacio y simplifica la logistica. Este enfoque
facilita el flujo de materiales y reduce las distancias de desplazamiento, mejorando la eficiencia

operativa.

Centralizacion de Funciones Criticas: Se contempla la centralizacion de operaciones

esenciales, como el control e inspeccion de material. Esto se logra mediante la reubicacion
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estratégica de la oficina y la creacion de nuevas zonas de trabajo, lo que permite una supervision

y gestion mas efectiva de las actividades clave.

Optimizacion de Areas de Trabajo: La reorganizacion espacial incluye el traslado de areas
como herramientas y vestuarios. Este cambio busca mejorar la ergonomia y la comodidad para los

trabajadores, al mismo tiempo que maximiza la eficiencia en el uso del espacio disponible.

Estos factores son fundamentales para guiar la propuesta de reestructuracion, enfocandose en

mejorar la eficiencia, la seguridad y la funcionalidad del entorno de trabajo.

6.3.2 Diagrama de recorrido

La implementacion de la herramienta de diagrama de recorrido en el Centro Automotriz Cardenas
es una estrategia meticulosamente planificada para mejorar los flujos operativos. Este enfoque se

adopta por varias razones clave:

Optimizacion de Flujos Operativos: La herramienta permite un analisis detallado de los
movimientos y trayectorias dentro del espacio de trabajo. Al visualizar estos flujos, se pueden
identificar y corregir ineficiencias, como trayectos innecesarios o desplazamientos que consumen

tiempo.

Identificacion de Cuellos de Botella y Redundancias: Mediante el seguimiento de los
movimientos, la herramienta ayuda a detectar areas donde los procesos se ralentizan o se duplican.
Esto es crucial para implementar soluciones que agilicen las operaciones y mejoren la

productividad.

Mejora en la Disposicion Fisica: El analisis proporcionado por el diagrama de recorrido
facilita la reorganizacion del espacio fisico del centro. Esto puede incluir la reubicacion de equipos

o la reestructuracion de 4reas de trabajo para maximizar la eficiencia espacial.
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Toma de Decisiones Informada: Con datos concretos sobre como se utilizan realmente
los espacios y recursos, la gestion puede tomar decisiones mas informadas y basadas en evidencias

sobre cambios operativos o de infraestructura.

Gestion Efectiva de Recursos: Al entender mejor como se mueven los empleados y los
recursos, se pueden asignar de manera mas eficiente, reduciendo el tiempo de inactividad y

mejorando la utilizacion de los recursos.

Experiencia Mejorada para Clientes y Personal: Al agilizar los procesos y mejorar el
entorno de trabajo, se mejora la experiencia tanto para los clientes como para los empleados. Los
clientes se benefician de servicios mas rapidos y eficientes, mientras que los empleados disfrutan

de un entorno de trabajo més organizado y menos cadtico.

La implementacion de esta herramienta en el centro automotriz Cardenas es un paso hacia la
transformacion de sus operaciones. Se espera que esta iniciativa no solo mejore la eficiencia

operativa, sino que también eleve los estandares de servicio y satisfaccion del cliente.
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6.3.3 Optimizacion de recorrido centro automotriz Cardenas
Figura 25.
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Analisis

En el recorrido actual ver (figura 25, tabla 5 y 6) de la instalacidn, se observa la existencia de
recorridos redundantes que se derivan de la movilidad de los operarios entre diversas zonas en
busca de materiales, herramientas y equipos. Ademas, se identifican desplazamientos entre bahias
de trabajo, los cuales no estan asignados de manera fija para cada operario. Es crucial resaltar que
los operarios, en ocasiones, se ven obligados a abandonar las instalaciones del taller y recorrer
distancias significativas en busca de una maquinaria especifica, como la rectificadora de discos, la
cual es esencial para realizar servicios especificos y no se encuentra ubicada en el mismo taller.

Esta falta de centralizacion contribuye a la ineficiencia operativa.

En contraposicion, la propuesta actual de optimizacioén de recorrido ver (figura 26, tabla
11 y 12) contempla la implementaciéon de dos centralizaciones distintas: una disefiada
especificamente para los operarios y otra destinada a los clientes. Este enfoque tiene el objetivo de

reducir de manera considerable los recorridos actualmente realizados dentro del centro automotriz.

6.4 Propuesta de mejoramiento en la disposicion Zona 1

En la Zona 1, se propone una reduccion de 14 secciones a 7 secciones, generando asi una mejora
sustancial en la distribucidon y proporcionando entornos amplios. Un objetivo de la propuesta es
transformar las cuatro bodegas actuales en un solo almacén de herramientas en el centro automotriz
Cardenas. Este cambio no solo reunira todos los recursos en un lugar, sino que también, mediante
la creacion de una oficina de direccidn, facilitard que el jefe de taller supervise de manera efectiva

las herramientas importantes y costosas, como limpiadores de inyectores y escaneres, etc.

Este nuevo disefio contempla la incorporacion de vestuarios para los operarios,

proporcionandoles un area dedicada para el cambio y resguardo de indumentaria de trabajo.
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Asimismo, se incluira un sanitario en esta seccion, contribuyendo a las condiciones de trabajo

adecuadas y cumpliendo con el reglamento de seguridad y salud de los trabajadores.

En la seccion destinada a mantenimiento y reparacion, se ha planificado una disposicion
mejorada del espacio especifico para el lavado de piezas, la instalacion de elevadores, la
recoleccion de aceites y la ejecucion de reparaciones y mantenimiento de vehiculos. Este enfoque
garantiza una operatividad més fluida y organizada, optimizando los procesos clave de

servicio automotriz.

Figura 27.

Mejoramiento Zona 1
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Tabla 11.

Dimensionamiento de distribucion (Zona 1)

N ° Zona Area
1 Desechos 111,47 m?
2-3 Mantenimiento 109,02 m?
4-5 Reparacion 109,02 m?
6 Oficina de direccion 19,52 m?
7 Sanitario 2,85 m?
8 Almacén de herramientas 22.25 m?
9 Vestuarios 5,92 m?
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6.5 Mejoramiento en la disposicién Zona 2

Figura 28.

Mejoramiento Zona 2

Tabla 12.

Dimensionamiento de distribucion (Zona 2)

N ° Zona Area
10 Entrega de vehiculos 108,1 m?
11 Recepcion de vehiculos 108,1 m?
12 Espera del cliente 22,79 m?
13 Oficina de recepcion 22,79 m?
14 Despacho de insumos 15,08 m?
15 Sanitario 2,6 m?
16 Almacén de insumos 21,84 m?
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En esta representacion tridimensional, se aprecia una transformacion notable en el disefio del
centro automotriz, donde se ha llevado a cabo una cuidadosa optimizacion de los espacios,
priorizando una distribucion eficiente y funcional. Especificamente, la Zona 2 emerge como un
componente crucial de esta reconfiguracion, concentrandose en la recepcion y entrega de
vehiculos, incorporando una zona de despacho de repuestos, destinada a mejorar aun mas la

operatividad del establecimiento.

La Zona de Despacho de Repuestos se forma como una extension estratégica, buscando
agilizar la adquisicién de recambios e insumos para el mantenimiento y reparacion. Este espacio
ha sido disefiado con precision para facilitar el proceso de envio de repuestos a los operarios y

terceros.

En consonancia con la optimizacién general, se ha establecido un area de almacenamiento
especifica para los repuestos, garantizando su acceso inmediato y organizado. La proximidad de
esta zona al area de despacho agiliza la logistica interna, permitiendo una respuesta rapida y eficaz

a las necesidades de reparacion y mantenimiento.

La oficina de secretaria, con su respectiva zona de espera, continia siendo un componente

clave en la estrategia general. Su disefio estratégico permite una atencion personalizada y eficiente.

El sanitario destinado a la atencion al cliente sigue siendo una caracteristica que apunta a
la comodidad del usuario, contribuyendo a una experiencia global positiva durante su interaccion

con el centro automotriz.

La disposicion de areas mas grandes y eficientes no solo responde a criterios funcionales,

sino que también se traduce en un entorno laboral seguro, profesional y organizado.
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Figura 29.

Visualizacion general de la propuesta

6.6 Simulacion en 3D para la visualizacion del layout de los elementos internos de cada

zona del centro automotriz

La visualizacion 3D es el proceso de generar graficos tridimensionales mediante software
especializado. Esta técnica permite la representacion tridimensional de objetos, escenas o
conceptos, proporcionando una vista realista y detallada. A continuacion, se presentan las
visualizaciones del diseflo propuesto, enfatizando significativamente la disposicion tanto de las
zonas como de los elementos que las integran. Es importante considerar que la propuesta se ha
elaborado teniendo en cuenta las capacidades, herramientas y materiales disponibles actualmente

en el centro automotriz.
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6.6.1 Visualizaciéon 3D zona 1

Figura 30.

Zona de elevadores y recoleccion de aceites

Figura 31.

Zona de mantenimiento y reparacion
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Figura 32.

Oficina de direccion

Figura 33.

Sanitario
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Figura 34.

Almacen de herramientas

Figura 35.

Vestuarios
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Figura 36.

Paneo general zona 1

6.6.2 Visualizaciéon 3D zona 2
Figura 37.

Zona de recepcion
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Figura 38.

Sanitario

Figura 39.

Almacen de insumos
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Figura 40.

Despacho de insumos

Figura 41.

Paneo general Zona 2
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6.7 Calculo de dimensiones

Los siguientes datos son recomendaciones minimas de areas y capacidades de algunos espacios
que tiene la nueva propuesta del layout del centro automotriz Cardenas. Oscar (2022) proporciona

diversas formulas para el calculo de estas dimensiones, las cuales se presentan seguidamente.

6.7.1 Bahias de trabajo

Tomando en cuenta, la misma cantidad actual de operarios que son 5, se procede a determinar el

numero de bahias de trabajo con la siguiente formula:
Bahias de trabajo
BT =up*1,5
BT = Bahias de trabajo
up = numero de unidades productivas
Como resultado tenemos que se necesita una cantidad minima de 8 bahias de trabajo

6.7.2 Superficie de puestos de trabajo

La superficie de reparacion del puesto de trabajo tiene que ser de 35 m? | este tiltimo valor toma
en cuenta los siguientes aspectos: el area de la maquinaria (elevador), area del vehiculo, area de

seguridad para el operario y 4rea de ocupacion del operario. Entonces tenemos:
Superficie de puesto de trabajo

SPT = 35 m? « PT
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SPT = superficie de puestos de trabajo

PT = bahias de trabajo

Dando como resultado que la superficie de puestos de trabajo deberia ser de 280 m?

6.7.3 Area total de zonas varias

El centro automotriz cuenta con zonas como: lavado de piezas, recambios de aceites, desechos.,

vestuarios, herramientas y 3 elevadores (zona de elevadores). Estas zonas y equipos se mantienen

en la nueva propuesta de disefio, pero cada una deberia tener al menos 30 m? de espacio minimo

Area total de zonas varias
Atzv = Zv * 30m?
Atzv = area total de zonas varias
Zv = numero total de zonas varias
El requisito minimo del area total de zonas varias es: 150m?

6.7.4 Area total de la zona de reparacion del taller

Area total
AR = 1,6 * (SPT + Atzv)
AR = area total de la zona de reparacion
SPT = superficie de puestos de trabajo

Atzv = area de total de zonas varias

La condicion minima para el area total de la zona de reparacion del taller es de: 688 m?
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6.7.5 Superficie de aparcamiento de vehiculos

Esta superficie compre la zona de recepcion de vehiculos y entrega
Superficie de aparcamiento
SAV = PT * smv
SAV = superficie de aparcamiento de vehiculos

PT = bahias de trabajo

smv = la superficie para poder movilizar un vehiculo , recomendable 30m?

Como resultado tenemos que la superficie de aparcamiento de vehiculo como minimo se

deberia tener de 240 m?
6.7.6 Area total de aparcamiento
Area total de aparcamiento
ATA =SAV 1,4
ATA = area total de aparcamiento
SAV = superficie de aparcamiento de vehiculos

El area total de aparcamiento corresponde a un area minina de 336 m?
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6.7.7 Zona de recambios

Esta zona estd constituida area de despacho y almacén de insumos

Zona de recambios

ZR =AR*0,3

ZR = zona de recambios

AR = area total de la zona de reparacion

Se tiene como resultado 206, 4 m?
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6.8 Propuesta de un esquema de flujo de actividades destinado a normalizar los
procedimientos involucrados en la gama de servicios proporcionados por el centro

automotriz Cardenas

6.8.1 Mantenimiento y reparacion del sistema de frenos
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Tabla 13.

Mantenimiento y reparacion del sistema de frenos

N° Proceso Tiempo (min)
1 Recepcion del vehiculo 10
2 Inspeccion inicial 5
3 Desmontaje de ruedas 10
4 Inspeccion de componentes 8
5 Reparacion de componentes 30
6 Mantenimiento preventivo 25
7 Reemplazo de piezas 30
8 Montaje de ruedas 10
9 Prueba de frenado 5
10 Liberacion del vehiculo 8

Total 151

Nota. En el marco de esta actividad, se requiere la participacion de un Unico operario. Al realizar
un analisis detenido de las mejoras implementadas, se observa una reduccion significativa de 46
minutos en el tiempo necesario para llevar a cabo la tarea en cuestion. Este notable mejoramiento
se refleja en una mayor eficiencia y sincronizacion con la duracion total de la actividad. Cabe
destacar que estos resultados se logran mediante la optimizacion de los espacios para garantizar

una ejecucion mas fluida y eficaz de la labor encomendada.
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6.8.2 Cambio de aceite y filtro del motor
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Tabla 14.

Cambio de aceite y filtro del motor

N° Proceso Tiempo (min)
1 Recepcion del vehiculo 10
2 Colocar el vehiculo en elevador 6
3 Retirar tapon de desagiie de aceite 5
4 Retirar y reemplazo de aceite 10
5 Agregar aceite nuevo 7
6 Verificar el nivel del aceite nuevo 3
7 Verificar fugas 5
8 Arrancar el motor y revisar 5
9 Liberacion del vehiculo 8

Total 59

Nota. En el desarrollo de esta actividad, se emplea un operario, destacandose como una de las
tareas mas rapidas y recurrentes en la rutina diaria. Se ha logrado una notable mejora en la
eficiencia, ya que el tiempo requerido para su ejecucion ha experimentado una reduccion
sustancial, pasando de 1 hora y 50 minutos a tan solo 59 minutos. Este avance implica una
optimizacion de 59 minutos por vehiculo, indicando un aumento significativo en la productividad
y optimizacion de recursos. Este logro se atribuye a la implementacién de mejoras en la disposicion

de espacios y a una cuidadosa sincronizacion de las actividades involucradas.
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6.8.3 Limpieza y mantenimiento de inyectores
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Tabla 15.

Limpieza y mantenimiento de inyectores

N° Proceso Tiempo (min)
1 Recepcion del vehiculo 10
2 Evaluacién inicial de inyectores 15
3 Desmontaje de inyectores 25
4 Limpieza de inyectores 20
5 Reemplazo de filtros 15
6 Pruebas de funcionamiento 10
7 Mantenimiento preventivo 25

8 Liberacion del vehiculo 8

Total 241

Nota. Esta actividad, aunque mas compleja, aun requiere la intervencién de un unico operario.
Actualmente, el tiempo destinado a su ejecucion es de 3 horas con 25 minutos. Sin embargo, con
las mejoras implementadas en el centro automotriz Cardenas, se proyecta que la actividad se
llevara a cabo en un tiempo notablemente reducido, especificamente en 2 horas con 41 minutos.
Esta optimizacion representa una significativa disminucion de 1 hora y 16 minutos en la duracion
total de la tarea. Esté avance se atribuye a las mejoras implementadas en la infraestructura y
procesos del centro automotriz, contribuyendo a una ejecucion mas eficiente y rapida de esta

actividad.
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6.8.4 Diagnostico de abordo
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Tabla 16.

Diagnéstico de abordo

N° Proceso Tiempo (min)
1 Recepcion del vehiculo 10
2 Evaluacién de problemas reportados 10
3 Conexion del escaner de diagndstico 7
4 Escaneo de ECU 12
5 Analisis detallado de codigos de error 20
6 Revision de registro de datos 10
7 Determinacion de causas 20
8 Estimacion de reparaciones necesarias 15
9 Pruebas de funcionamiento adicionales 12
10 Informe al cliente 15
11 Liberacion del vehiculo 8
Total 139

Nota. Para la ejecucion de esta actividad, se requiere la participacion de un inico operario. Gracias
a las mejoras implementadas en el centro, se ha logrado una reorganizacion eficiente de las
herramientas, eliminando demoras innecesarias en el proceso de diagndstico. Anteriormente, esta
tarea demandaba un tiempo considerable, registrando 3 horas con 41 minutos. Sin embargo, debido
a las mejoras implementadas, se ha experimentado una notable mejora de 1 hora con 39 minutos

en el tiempo requerido para llevar a cabo la actividad.

91



6.8.5 Reparacion del sistema de suspension
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Tabla 17.

Reparacion del sistema de suspension

NuUmero de proceso

Proceso

Tiempo (min)

1

2

Recepcion del vehiculo
Evaluacion inicial
Desmontaje de ruedas
Inspeccion detallada de componentes
reparacion o reemplazo de componentes
Alineacion de ruedas
Pruebas de suspension
Mantenimiento preventivo
Liberacion del vehiculo

Total

10

10

10

20

40

45

20

30

193

Nota. La disminucién de 32 minutos, si bien puede parecer modesta en comparacion con otras

areas, representa un avance valioso. Las complejidades inherentes a esta actividad implican

desafios Unicos, y la mejora evidencia el compromiso del centro en buscar eficiencias incluso en

contextos mas intrincados. La atencion continua a estos detalles contribuye al perfeccionamiento

general de las operaciones, asegurando un progreso constante hacia estdndares mas altos de

rendimiento y eficiencia.
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6.9 Aplicacion de inventario y base de datos para la gestion del centro automotriz

Para optimizar la gestion de informacioén en el Centro Automotriz Cardenas, se propone el
desarrollo de un avanzado sistema de gestion de bases de datos, integrando la funcionalidad de
Visual Basic con la versatilidad de Excel. Este sistema esta disefiado para recopilar, organizar y
analizar de manera exhaustiva y eficiente toda la informacion relacionada con los clientes y los

repuestos automotrices.

El sistema utilizarda Visual Basic como lenguaje de programacion para desarrollar
interfaces de usuario intuitivas y automatizar procesos de entrada de datos, garantizando una
interaccion fluida y amigable para los usuarios. La integracion con Excel permitird aprovechar sus
capacidades avanzadas en el manejo de datos, como la organizaciéon en hojas de calculo, la

realizacion de calculos complejos y la generacion de informes detallados y graficos dindmicos.

6.9.1 Base de datos clientes centro automotriz Cardenas

La base de datos ha sido concebida para facilitar el registro de clientes y para gestionar
eficientemente el mantenimiento de sus vehiculos en el centro automotriz Cardenas. Este enfoque
permite un control mas preciso, posibilitando la programacion de horarios para los clientes con el
objetivo de evitar desajustes y acumulacion. Para la identificacion unica de cada cliente, se
emplean los nimeros de cédula como coédigos, considerando que cada persona tiene un Unico
numero de cédula. La informacion almacenada en la base de datos abarca la fecha de ingreso y las
actividades realizadas en el centro automotriz Cardenas. Ademads, se incluyen datos personales
como nombres, correo electronico y nimero de teléfono. La implementacion técnica se llevo a
cabo mediante Visual Basic para optimizar la interactividad y eficiencia del programa, mientras

que Excel se empled para almacenar y organizar de manera lista todos los datos recopilados.
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Figura 42.
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6.9.2 Base de datos repuestos centro automotriz Cardenas

Con el objetivo de eficientizar la gestion del inventario de repuestos automotrices, se ha

desarrollado un sistema integral que aprovecha las capacidades de Visual Basic y Excel.
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Este programa posibilita un seguimiento meticuloso de los repuestos disponibles en el centro
automotriz Cardenas, asignando a cada pieza un codigo unico que agiliza su localizacion y

administracion en el inventario.

El programa recoge datos esenciales, tales como la descripcion detallada, la marca y
modelo, la ubicacion especifica en el almacén, la fecha de compra, el precio unitario y la indicacion
de si el repuesto estd destinado a la venta o a la reposicion del inventario. Esta informacion
exhaustiva facilita una supervision completa de cada repuesto y optimiza la toma de decisiones en

la gestion de existencias.

Esta solucidén tecnoldgica asegura un control efectivo del inventario de repuestos
automotrices, mejorando la disponibilidad de piezas y contribuyendo significativamente a la

eficiencia operativa del centro automotriz Cardenas.

Figura 44.
Base de datos de repuestos
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7. Conclusiones

En conclusion, esta tesis representa un avance significativo en la comprension y mejora de la
eficiencia operativa en el Centro Automotriz. La realizacion de una revision bibliografica
exhaustiva ha permitido establecer un marco teorico solido, crucial para entender la importancia
de la optimizacion en el contexto de la movilidad y el funcionamiento de centros automotrices.
Esta revision no solo ha proporcionado una base tedrica robusta, sino que también ha

contextualizado la necesidad de mejoras continuas en la optimizacion de estos centros.

La identificacion detallada de los procesos y operaciones actuales en el Centro Automotriz ha sido
un paso fundamental. Este analisis ha permitido distinguir y comprender cada uno de los procesos,
revelando areas clave para la mejora y la eficiencia. Al desglosar y examinar cada aspecto de las
operaciones del centro, se ha logrado una comprension integral de sus capacidades, limitaciones y

potenciales areas de desarrollo.

Se propone utilizar el software propuesto para iniciar un control mas efectivo y realizar los cambios
necesarios, basandonos en el estudio exhaustivo realizado en el Centro Automotriz Cardenas. Esta
iniciativa representa un paso crucial hacia la optimizacién integral del centro, destacando por su

enfoque practico y su fundamentacion en analisis detallados.

La formulacion de esta propuesta concreta y viable. Con un disefio de layout eficiente como su
piedra angular, la propuesta no solo busca maximizar el rendimiento operativo, sino también
enriquecer la experiencia global tanto de los clientes como del personal. Este enfoque innovador,
que integra hallazgos tedricos y practicos, estd orientado a ofrecer soluciones reales y aplicables

que van mas allé de las mejoras superficiales, abordando las necesidades del centro.
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8. Recomendaciones

La implementacion eficiente de software personalizado en el Centro Automotriz Cardenas requiere
una estrategia cuidadosamente disefiada. En primer lugar, se recomienda llevar a cabo un analisis
detallado de los requisitos especificos del centro, identificando areas criticas para la mejora. La
flexibilidad del software es esencial, por lo que se aconseja optar por una solucion personalizable

y escalable que se ajuste a las necesidades presentes y futuras del centro.

La implementacion del software FlexSim representa una valiosa herramienta para la
evaluacion exhaustiva y eficiente del layout propuesto. Este sistema, al ser empleado de manera
optima, se distingue por su capacidad para analizar con precision y en tiempos reducidos la
disposicion espacial propuesta para el centro automotriz. La utilizacion estratégica de FlexSim no
solo agiliza el proceso de evaluacion, sino que también aporta una mayor precision en la
identificacion de posibles mejoras y ajustes necesarios en el disefio del layout. La rapidez y la
precision inherentes a FlexSim se traducen en una optimizacion significativa de los recursos y en
una toma de decisiones mas informada para perfeccionar la distribucion espacial del centro
automotriz. La implementacion de esta herramienta no solo representa una inversion en eficiencia
operativa, sino que también refuerza la capacidad del centro para adaptarse agilmente a cambios y

mejoras continuas en su infraestructura fisica.

Finalmente, se recomienda fomentar un cambio cultural que promueva la adaptacion al nuevo
sistema y una mentalidad proactiva hacia la tecnologia. La medicién constante de resultados,
utilizando métricas claras, permitira evaluar el impacto del software en términos de eficiencia
operativa, satisfaccion del cliente y mejora de procesos, garantizando asi un retorno de la inversion

significativo.
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