UNIVERSIDAD HISPANOAMERICANA

CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

PROPUESTA DE UN NUEVO DISENO DE
PLANTA EN EL TALLER AUTOMOTRIZ ZAMORA

DURANTE

EL PRIMER CUATRIMESTRE DEL 2025.

PROYECTO DE GRADUACION PARA

OPTAR POR LA

LICENCIATURA EN INGENIERIA

INDUSTRIAL.

ESTUDIANTE: ALISSON ALVARADO ALVAREZ
TUTOR: ING. MANUEL MENDEZ FLORES

HEREDIA, 2025.



Declaracién jurada

DECLARACION JURADA
Y0 Yelkin Alisson Alvarado Alvarez mayor de edad, portador de
la cédula de identidad nimero__ 116210624 egresado de la
camera de Ingenieria Industrial de

la Universidad Hispanoamericana, hago constar por medio de éste acto y
debidamente apercibido y entendido de las penas y consecuencias con las que
se castiga en el Cédigo Penal el delito de perjurio, ante quienes se constituyen
en el Tribunal Examinador de mi trabajo de tesis para optar por el titulo de
Licenciatura en Ingenieria Industrial , juro solemnemente que mi
trabajo de investigacion titulado:
PROPUESTA DE UN NUEVO DISENO DE PLANTA EN EL TALLER AUTOMOTRIZ
ZAMORA DURANTE EL PRIMER CUATRIMESTRE DEL 2025.

es una obra original que ha respetado todo lo
preceptuado por las Leyes Penales, asi como la Ley de Derecho de Autor y

Derecho Conexos numero 6653 del 14 de octubre de 1982 y sus reformas,
publicada en la Gaceta nimero 226 del 25 de noviembre de 1982; incluyendo
el numeral 70 de dicha ley que advierte; articulo 70. Es permmitido citar a un
autor, transcribiende los pasajes pertinentes siempre que éstos no sean tantos
y seguidos, que puedan considerarse come una produccion simulada y
sustancial, que redunde en perjuicio del autor de la obra original. Asimismo,
quedo advertido que la Universidad se reserva el derecho de protocolizar este
documento ante Notario Publico.

En fe de lo anterior, fimo en la ciudad de San José, a los

20 dias del mes de Oclubre del afio dos
mil veinticinco

[{]
Firma del estudiante
Cédula: 116210624




Carta del tutor

CARTA DEL TUTOR

San Jose, 10 de Octubre del 2025

Miembros del Comité de Trabajos Finales de Graduacion.
Ingenieria Industrial
Universidad Hispanoamericana

Estimados sefiores:

La estudiante ALISSON ALVARADO ALVAREZ, me ha presentado, para efectos de revision y
aprobacion, el trabajo de investigacion denominado “PROPUESTA DE UN NUEVO DISENO DE
PLANTA EN EL TALLER AUTOMOTRIZ ZAMORA DURANTE EL PRIMER CUATRIMESTRE DEL
20257, el cual ha elaborado para optar por el grado académico de Licenciatura.

En mi calidad de tutor, he verificado que se han hecho las comecciones indicadas durante el proceso
de tutoria y he evaluado los aspectos relativos a la elaboracion del problema, objetivos, justificacion;
antecedentes, marco tedrico, marco metodologico, tabulacion, analisis de datos; conclusiones y
recomendaciones.

De los resultados obtenidos por el postulante, se obtiene la siguiente calificacion:

a) | ORIGIMAL DEL TEMA 10% 10%

b) | CUMPLIMIENTO DE ENTREGA DE AVANCES 20% 17%

C) | COHERENCIA ENTRE LOS OBJETIVOS, LOS INSTRUMENTOS 0% | 268%
APLICADOS ¥ LOS RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

d) | RELEVANCIA DE LAS CONCLUSIONES ¥ RECOMENDACIONES 20% 18%

e) | CALIDAD, DETALLE DEL MARCO TEQRICO 20% 18%
TOTAL 91%

En virtud de la calificacion obtenida, se avala el traslado al proceso de lectura.

Atentamente, Firmado digitalmente
MANUEL por MANUEL

Ing. Manuel Méndez Flores 1P118-990 ALEJANDRO aLeianoro menpez
MENDEZ FLORES (FIRMA)

FLORES (FIRMA) 5220251010



Carta del lector

CARTADELLECTOR

Heredia. 22 de diciembre 2025

Sefiores

Departamento de Registro
UNIVERSIDAD HISPANOAMERICA

Estimados Sefiores:

La estudiante Alisson Alvarado Alvarez. me ha presentado para efectos de revision y
aprobacion, el trabajo de investigacion denominado: “PROPUESTA DE UN NUEVO
DISENO DE PLANTA EN EL TALLER AUTOMOTRIZ ZAMORA DURANTE EL
PRIMER. CUATEIMESTRE DEL 20257, el cual ha elaborado para optar por el grado
académico de Licenciatura en ingenieria industrial

He revisado y he hecho las observaciones relativas al contenido analizado, particularmente,
lo relativo a la coherencia enfre el marco teorico v el analisis de datos; la consistencia de
los datos recopilados v la coherencia entre estos v las conclusiones; asimismo, la
aplicabilidad v originalidad de las recomendaciones, en témminos de aporte de la
investigacion. He verificado que se han hecho las modificaciones correspondientes a las
observaciones indicadas.

Por consiguiente, este trabajo cuenta con mi aval para ser presentado en 1a defensa publica
posterior a la revision del Filologo establecida.

Atentamente.

MARCO CARTIN mﬁdﬂdﬂnalmeme por

OO CARTIN GAMBOA

GAMBOA PO 20251275 110607
(FIRMA) w0

Ing. Marco Cartin Gamboa. MIT
Ced: 1-1061-393
Cameé Colegio Profesional: II-15546



Carta de autorizacion CENIT

UNIVERSIDAD HISPANOAMERICANA
CENTRO DE INFORMACION TECNOLOGICO (CENIT)
CARTA DE AUTORIZACION DE LOS AUTORES PARA LA CONSULTA, LA
REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL Y PUBLICACION ELECTRONICA
DE LOS TRABAJOS FINALES DE GRADUACION

San José, 16 de enero del 2026
Sefiores:
Universidad Hispanoamericana
Centro de Informacién Tecnolédgico (CENIT)

Estimados Sefiores:

El suscrito (a) Yelkin Alisson Alvarado Alvarez con numero de identificacion 1-
1621-0624 autor (a) del trabajo de graduaciéon titulado PROPUESTA DE UN
NUEVO DISENO DE PLANTA EN EL TALLER AUTOMOTRIZ ZAMORA
DURANTE EL PRIMER CUATRIMESTRE DEL 2025. presentado y aprobado en el
afio 2026 como requisito para optar por el titulo de Licenciatura en Ingenieria
Industrial; (SI) autorizo al Centro de Informacién Tecnoldgico (CENIT) para que,
con fines académicos, muestre a la comunidad universitaria la produccion
intelectual contenida en este documento.

De conformidad con lo establecido en la Ley sobre Derechos de Autor y Derechos
Conexos N°| 6683, Asamblea Legislativa de la Republica de Costa Rica.

Cordialmente,
Yelkin Alisson Alvarado Alvarez

1-1621-0624



Dedicatoria

Dedico este proyecto de graduacion, de manera muy especial, a mi mama, quien
ha sido mi mayor apoyo a lo largo de toda mi vida académica y personal. Gracias a su
esfuerzo constante, a su amor incondicional y a cada sacrificio realizado, he podido llegar
lejos y culminar con éxito mi licenciatura. Gracias por cuidarme, por siempre chinearme
y por darme incluso aquello que no tenias, con el unico propdsito de que pudiéramos

cumplir nuestros suefos.

Este logro también esta dedicado a mi tita, quien fue un apoyo incondicional para
nuestra familia. Aunque hoy ya no esté fisicamente con nosotros, sé que desde el cielo

celebra junto a nosotros cada uno de nuestros logros y nos acompafia en cada paso.

A mi abuelo Mario, le agradezco profundamente por su apoyo constante, por su

preocupacion sincera y por estar siempre pendiente de nuestro bienestar.

Finalmente, dedico este proyecto a mi novio, gracias por acompafiarme en cada
etapa, por apoyarme en los momentos mas dificiles y ayudarme a no rendirme, por

compartir conmigo los momentos mas alegres y por creer siempre en mi.

Los amo con todo mi corazon.



Agradecimientos

Agradezco a Dios y a la Virgen por brindarme la fortaleza necesaria para realizar
y culminar con éxito cada uno de mis proyectos, por acompafarme en todo momento y

no soltarme nunca, incluso en las etapas mas dificiles.

Agradezco profundamente a mi familia, ya que sin su apoyo nada de esto habria
sido posible. De manera especial, agradezco a mis tios Anita y Roiman, por estar

presentes en cada momento, por su respaldo constante y por creer siempre en mi.

A mi hermano, le agradezco por estar siempre a mi lado, por cuidarme y por

celebrar conmigo cada logro alcanzado a lo largo de este camino.

Expreso mi agradecimiento a Lenner, duefio del Taller Automotriz Zamora, por su
profesionalismo, apertura y apoyo durante el desarrollo de este proyecto, facilitando la

informacion y el acompafiamiento necesario para su realizacion.

Agradezco de manera especial a mi amigo y compafero Bayron, por estar
presente desde el primer dia que nos conocimos en la licenciatura, por su apoyo
incondicional, sus consejos y por guiarme en cada etapa de este proceso hasta lograr

culminarlo juntos.

Finalmente, agradezco a mi amigo Josimar, con quien comparti este camino,
apoyandonos mutuamente en cada etapa y manteniéndonos siempre presentes uno para

el otro.



Tabla de contenido

CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO ........c.cooiiiiiceeeeeeeeeeeeeeeeeeeens 15
1.1 Descripcion general del proyecto...................ooooiiiiiiiicc e 16
1.2 Identificacidon de la organizaciéon en donde se realiza el proyecto................. 17
1.2.1 Descripcion general de la organizacion .................ccccccciviiiiiiiiiiiiiiiiiiiie, 19

1.2.2 Antecedentes del contexto de la empresa o institucion.......................... 22
1.3 Planteamiento del problema ....................ccooii i, 23
1.3.1 Definicion y mediciéon del problema.......................cccooiiiiii 24
1.3.2 Justificacion del proyecto...............cccoouuiiiiiiiiiiii 26
1.4 Objetivos del proyecto ... 27
1.4.1 Objetivo General................cccooiiiii e 27
1.4.2 Objetivos eSPeCifiCOoS............ccoiiiii 27
1.5 Alcances y limitaciones...............cccccoii 28
T.5.1 AICANCES ... 28
1.5.2 LIMItaCioNes .........oouiiiiiiiii e 29

CAPITULO Il: MARCO TEORICO ..ot 30

2.1 Marco conceptual general relativoalacarrera....................ooooeiii, 31
211 1INGENIGHA ... 31

2.1.2 Ingenieria Industrial..................coiiiiii 31



213 Productividad...............oooooiiiiiiii 32
214 Calidad ..........ooiii e 33
245 EfiCIONCIA.......ooii i 33
216 EfiCaCHa........oeiiiiiiii s 33
2.1.7 SEIVICIO ..o 34
2.2 Marco conceptual atinente a la gestion del proyecto....................o. 35
2.2 1 DMAIC ...t et e e e e nnaeeas 35
2.2 1.4 DefiNir ... 35
2,212 MEAIT ... et e et e e et e e e et e e e e e annaeeas 36
2213 ANALIZAN...........oooiiiiii 36
2 I | =Y o - | PN 36
2.2, 1.5 CONIOIAN ... 36
2.2.2Diagramade FIUJO ... 37
223 ENCUESEAS ..o 37
2.2.4 Diagrama de Ishikawa ... 38
2.2.5 Analisis MUIIVOLO ............ooooiiiii e 39
2.2.6 Diagrama de Pareto...............cccoeoviiiiiiiiiiiiii 39
2.2.7 Metodologia SLP ...........ooooiiiiiiiiiii 40
2.2.8 Tabla de Relacion de Actividades.................ccccveiiiiiiiiiii 40
2.29Diagramade Hilos ... 42

2.210 Diagramade Gantt...............ccooiiiiiiii 44



2.2.1M1 TIR (Tasa Interna de Retorno) ..............ccccovviiiiiiiiiiiiiiiiieee 44
2.2.12 VAN (Valor Actual Neto)............ccoooiiiiiiiiiiiiiiiieeeee 45

2.2 13 FOCUS GIrOUP ....ooviiiiiiiieii ittt et e e e e e e ettt e e e e e e e e e e e ea it e e eeaaaeennnes 45

2.2 14 INSEIUCHIVO ..o 46

2.3 Marco conceptual referente al impacto del proyecto...............cccccceeiiiiiiniins 46
2.4 Antecedentes de proyectos o experiencias semejantes................................. 47
CAPITULO Ill: MARCO METODOLOGICO ..........coouiiiiiiniiieininisieesenseseseneseeesensseees 52
3.1 Metodologia para la definiciéon del problema...........................ii 53
3.2 Metodologia para la medicion del proyecto. .................coovviiiiiiiiiiiiiieeee e, 55

3.3 Metodologia para la propuesta de mejora, construcciéon o puesta en practica

de un nuevo proceso, Producto 0 SEIrVICIO..............c.iiiiiiiiiiiiiii e 56
3.4 Metodologia para la implementacion del proyecto...............c..oooevviviiiiiennnen. 58

3.5 Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento de

FESUIAAOS. ... . 59
CAPITULO IV: LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS .........cccoooiuririirinniiinininenenes 61

4.1 Descripcidn de la situacion actual.......................ooiiiii e 63

4.1.1 Diagrama de FIUJO .............ouiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii i 63

4.1.2 FOCUS GIOUP .....oouuiiuiuieeeinueenennnnennnnnnnnnnnssssssssssssssnssssssssssssssssssnsssssnsnsnnsnnnnnnnns 65

4.1.3 LIUuVia de id@as...........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 67

4.1.4 Diagrama de IShiKawa ...................ouuiiiiiiiiiiiiiiiiii e 68

QA5 MUIIVOO ... 76

4.1.6 Diagrama de Pareto..............cooooiiiiiiiiiiii e 77



4.1.7 Layout actual del taller...................coooiiiiiiiiiiiiis 80
4.1.8 Analisis de costos de la situacion actual......................cceeviiiiiiiiiiiiiiiins 85
4.1.9 Diagramade Hilos ..............cooooiiiii e 86
CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA SOLUCION...............ccoorininnne, 93
5.1 Descripcién de la propuestade lasolucion.........................coiiiiii. 96
5.2 Diagrama relacional de actividades...................cccccciiiiiiiiiiiii 96
5.3 Layout Propuesta Mejora.............cocouiiiiiiiiii it 99
5.4 Diagrama de Gantt Propuesta ejecucion.....................cccccoeeeiiiiiiiiiiiiceen e, 105
5.5 Plan de COoNtrol .............uuiiiiiiiiiiiiiiiii e 107
5.6 IMPacto ECONOMICO ............coiiiiiiiiiiiicc e 110
CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES ..............ccccoovoveveernnne. 119
6.1 CONCIUSIONES .......ooiiiiiiiiiie et e e 120
6.2 RECOMENAACIONES .........uuiiiiiiiiiiiiiiiii bbb nnnennnnne 123
CAPITULO VII: BIBLIOGRAFIA ..........oomoieeeeeeeeee e, 125

CAPITULO VI APENDICES ..ot 130



12

indice de tabla

Tabla 1 Flujo de clientes por SEMANQA .........cuuuuiiiiieieie e 18
Tabla 2 Causas principales que afectan el taller...............ccoooee i 25
Tabla 3 Metodologia para la definicion del problema..............cccooviiiiiiiiiiicee e, 54
Tabla 4 Metodologia para la medicion del proyecto..........cccooovvvieeiiiiiiii e 55

Tabla 5 Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en practica de
(U g o TUT=Y Yol o] foTe= ST o I o JE=T=T oV o o TP 57
Tabla 6 Metodologia para la implementacion del proyecto.........cccoovvviiiiiiiiiiicciien e, 58

Tabla 7 Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento de

(S]] =T [0 1N 59
Tabla 8 Preguntas cerradas sobre las posibles causas que afectan al taller ................. 66
Tabla 9 Preguntas abiertas sobre las posibles causas que afectan el taller .................. 66
Tabla 10 Observaciones obtenidas de la lluvia de ideas .............ccccvviieeiiiiiiiiiiiiiieeee. 68
Tabla 11 Justificacion de CauSaSs ...........ooiiiiiiiiiii e 71
Tabla 12 Tabla MUIIVOTO. .........uiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii i eneeeeeneeeane 77
Tabla 13 Tabla de freCUBNCIA. .........oooiiiiiii e 78
Tabla 14 Analisis de costos de la situacion actual .................eeeviiiiiiiiiiiiiiiiiie 85
Tabla 15 Distancias y tiempos entre areas..........c.ccoevii i 87
Tabla 16 Recorrido para loS SEIVICIOS. ........cooiiiiiiiiiiiie e 89
Tabla 17 Diagrama de relacion de actividades ..............eeiiiiiiiiiiiicii e, 98
Tabla 18 ChecCKIiSt...... ..o 108
Tabla 19 Flujo de caja proyectada.............uuuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeieeeneeeeeneeeee .. 114

Tabla 20 Comportamiento de la inversion iNiCial................eueuuiiiiiiiiiiiiiiiiieneens 117



13

indice de figura

Figura 1 Fotografia del taller actual ................oooooi i, 20
Figura 2 Organigrama actual del Taller Automotriz Zamora .............ccccceeeeeieeeeiiieiiinnnnn. 21
Figura 3 Tabla de relacion de actividades ... 41
Figura 4 Diagrama de HiloS ... e 43
Figura 5 Diagrama de flujo Taller Automotriz Zamora .............ccccceeiiiiiiiiiiiiiiecc e 63
Figura 6 Diagrama de Ishikawa ... 70
Figura 7 Diagrama de ParetO.........coooieiiii i 79
Figura 8 Layout actual del taller..................ccccccciiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee 82
Figura 9 Layout actual del taller.............ooo oo 83
Figura 10 Layout actual deltaller.............oooo 84
Figura 11 Diagrama de HiloS ... 88
Figura 12 Diagrama de relacion de actividades ..., 98
Figura 13 Propuesta de mejora Taller automotriz Zamora............cccccoeeiiiiiii. 101
Figura 14 Propuesta de mejora Taller automotriz Zamora............cccccciiiiiiiiiiiiiinnnnnnn. 102
Figura 15 Propuesta de mejora Taller automotriz Zamora............ccccceeiiiiii. 103
Figura 16 Diagrama de Gantt ... 106
Figura 17 Inversion INICial.............ooouieiiii e 111
Figura 18 Calculo de TIR Y VAN .. ..oiiiiiiiiie e e e 118

indice de Apéndice

Apéndice 1 Llamada con el duefio del taller .................cccccoouuiimiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinens 131

Apéndice 2 Llamada con el ayudante..................cccceoiiiiiiiiiiiiiiiie e 132



Apéndice 3 Pregunta 1 sobre los problemas en el taller.................cooooviiiiiiiinninnnnn, 133
Apéndice 4 Pregunta 2 sobre los problemas en el taller................oooovveiiiiiiiiiennennnes 134
Apéndice 5 Pregunta 3 sobre los problemas en el taller.................oooooviiiiiiiennininn, 134
Apéndice 6 Pregunta 4 sobre los problemas en el taller.................cooooviiiiiiiinninnnn, 135
Apéndice 7 Pregunta 5 sobre los problemas en el taller................ooovvviiiiiiiiiennneennes 135
Apéndice 8 Pregunta 6 sobre los problemas en el taller.................cooooviiiiiiiiinnininn, 136
Apéndice 9 Pregunta 7 sobre los problemas en el taller................ooovviiiiiiiiiinnnennnes 136
Apéndice 10 Pregunta 8 sobre los problemas en el taller..................oiieieiiiiinininnn, 136

Apéndice 11 Resumen de respuestas de la encuesta aplicada a los colaboradores del

...................................................................................................................................... 137
Apéndice 12 Servicios que requieren plataforma vehicular ................ccccooeeeeii . 137
Apéndice 13 Cantidad de herramientas.............ooouviiiiiiiiiiiicce e 138
Apéndice 14 Expectativas de inflaCion. ...............ccccceeeiiiiiiiiiiiiiiiiii e, 139
Apéndice 15 Informacién Ministerio de Hacienda...............ccccoceeeiiiiiiiiiiiiiiiiiis e, 140
Apéndice 16 Crecimiento econOmico proyectado................uuuuuummmiieiimiiiiiiiiiiiiiiiiiiinenns 140
Apéndice 17 Inversion Inicial - Carrito para herramientas...................cccccoeeeeeieeeneennnnn, 141
Apéndice 18 Inversion Inicial - Silla ...................ooeuuiiiiiiiiii e 141
Apéndice 19 Inversion Inicial - Estante de acero ................cccovveeeeiiiiiiiiiiiiiieeee e, 142

ApEéndice 20 INSITUCTIVO ....coeiiiiei e e e e aeanees 143



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO

15



16

1.1 Descripcién general del proyecto

El presente proyecto se desarrolldé en el Taller Automotriz Zamora, un
establecimiento especializado en la reparacion y revisién de automoviles livianos. El taller
cuenta con un equipo capacitado que se dedica a brindar un servicio de calidad,
garantizando que cada vehiculo reciba el mantenimiento necesario para asegurar su

optimo funcionamiento.

La iniciativa de este proyecto surgié a partir de la necesidad de mejorar diversos
aspectos operativos, en especial aquellos relacionados con el disefio y la distribucion del
espacio. En la actualidad, el taller enfrenta limitaciones importantes debido a la reducida
superficie en la que opera: un area total de 144 m?, con dimensiones de 12 metros de
ancho por 12 metros de largo. La distribucién actual divide el espacio en dos sectores de
6 metros cada uno; en el primero se ubican la estacion de trabajo, dos areas separadas
para herramientas y un area destinada a llantas, mientras que en el segundo se
concentran las maquinas. Sin embargo, gran parte del espacio disponible no se

aprovecha de manera eficiente.

Esta distribucion inadecuada genera inconvenientes en la organizacién de
herramientas y equipos, dificultando la ejecucién de las tareas diarias. Asimismo, la falta
de areas especificas para cada colaborador limita la fluidez de los procesos y reduce la
productividad del equipo. Otro desafio critico es la ubicacion poco estratégica de las

herramientas y equipos, los cuales deben trasladarse constantemente de un lugar a otro,
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lo que implica pérdida de tiempo, riesgos de errores y retrasos en la atencion de los

vehiculos.

En consecuencia, la carencia de una organizacion estratégica y el uso ineficiente
del espacio afectan de forma directa la calidad del servicio ofrecido, asi como la

satisfaccion de los clientes.

Ante esta situacion, el proyecto se plante6 como objetivo realizar un analisis
detallado de la distribucién actual para identificar las causas de los problemas
mencionados y proponer soluciones estratégicas. La meta es disefiar un espacio de
trabajo mas eficiente, con areas definidas para cada actividad y una distribucién logica
de herramientas y equipos. Con ello, se busca optimizar el tiempo de trabajo, incrementar
la productividad del personal y mejorar la experiencia del cliente, garantizando un servicio

mas agil y preciso.

1.2 Identificacion de la organizacion en donde se realiza el

proyecto

El Taller Automotriz Zamora, es el resultado de mucho esfuerzo, dedicacion y
pasion de su fundador por la mecanica, quien desde joven mostrd interés por este
mundo. A lo largo de su vida estudié mecanica y comenzd a realizar trabajos a domicilio

0 en la cochera de su casa.
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Con el paso del tiempo y el crecimiento de su clientela, decidié dar el siguiente
paso de abrir las puertas a su propio taller en el 2014, ubicado en Santa Barbara de

Heredia.

Hoy en dia, el taller cuenta con un colaborador mas que trabaja junto al duefio,
brindando soporte en las tareas de reparacion y revision de los automéviles. Teniendo
un horario de trabajo de 8 am a 5pm de lunes a viernes y los sabados de 8am a 12pm.
Ademas, los colaboradores nos brindaron informacién sobre la cantidad de vehiculos
recibidos por dia, por lo que se establecié que reciben aproximadamente 8,50 vehiculos

promedio.

A continuacién, se muestra detalladamente la cantidad de vehiculos

semanalmente

Tabla 1 Flujo de clientes por semana

Semana Atencién de Vehiculos
Lunes 6
Martes 8
Miercoles 8
Jueves 9
Viernes 10
Sabado 10
Domingo Cerrado
Promedio 8,50
Total clientes semanal 51

Fuente. Elaboracion propia

La revisidon de los histéricos del Taller Automotriz Zamora permitié identificar el

flujo semanal de clientes que acuden para la atencion de vehiculos. Tal como se muestra
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en la Tabla 1, el taller recibe un total de 51 automdéviles por semana, lo que equivale a un
promedio de 8,5 vehiculos diarios. La distribucion de clientes refleja una tendencia
ascendente conforme avanza la semana laboral: los dias lunes se registran unicamente
6 atenciones, mientras que entre martes y jueves el flujo se mantiene entre 8 y 9
vehiculos diarios. Hacia el viernes y sabado se alcanza el punto mas alto, con 10 clientes

en cada jornada, evidenciando que estos dias concentran la mayor demanda del servicio.

El taller permanece cerrado los domingos, lo que marca una pausa natural en la
operacion semanal. Estos datos son de gran relevancia, ya que permiten comprender la
variacion en la carga de trabajo y facilitan la planificacion de recursos tanto humanos
como materiales. Asimismo, ponen en evidencia la necesidad de contar con una
distribucion adecuada del espacio de trabajo y de las herramientas, de manera que el

taller pueda responder eficientemente en los dias de mayor afluencia.

1.2.1 Descripcién general de la organizacion

El Taller Automotriz Zamora ofrece una variedad de servicios enfocados en la
reparacion, mantenimiento y diagndéstico de vehiculos. Algunos de los principales

servicios que realiza son los siguientes:

-Reparacién de motores

Brinda un diagnostico y reparaciéon de los motores dafiados o con ciertos fallos,

ademas, del reemplazo de algunas partes del motor.

-Cambio de aceite
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Realizan el cambio de aceite y cambio de filtros para brindar un buen

funcionamiento del automovil o en caso de estar dafiados.
-Frenos
Revisioén o ajuste de frenos en caso de fallas.
-Reparacion del sistema eléctrico
Revision del sistema eléctrico en caso de falla o cambio de partes.
-Mantenimiento preventivo
Realizan una inspeccién general para detectar posibles fallas en el vehiculo.

Figura 1 Fotografia del taller actual
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Fuente. Elaboracion propia

Fotografia tomada en el taller Automotriz Zamora que muestra como es el taller

actual.
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Vision:

Ser reconocidos por la excelencia en nuestros servicios, por la confianza que
brindamos a nuestros clientes y el compromiso con la calidad. Nos comprometemos a

ofrecer soluciones personalizadas en la reparacion y mantenimiento de los vehiculos.
Mision:
Brindar servicios de reparacion y mantenimiento de vehiculos con un enfoque

personalizado, eficiente y de alta calidad. Nos comprometemos a asegurar la satisfaccion

de nuestros clientes mediante un trabajo confiable y con soluciones rapidas.

Actualmente cuenta con dos personas realizando el trabajo, el dueio y otro

colaborador, donde ambos se encargan de la revision y reparacion del vehiculo.

A continuacidén, se muestra el organigrama en la que la empresa trabaja.

Figura 2 Organigrama actual del Taller Automotriz Zamora

Fuente. Elaboracion propia
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La informacion presentada permite comprender con claridad la estructura actual
del taller y la forma en que se distribuyen sus responsabilidades internas. La
incorporacion del organigrama facilita la visualizacion del rol que desempefia cada

colaborador y aporta coherencia al analisis general del funcionamiento del taller.

1.2.2 Antecedentes del contexto de la empresa o institucion

El taller automotriz Zamora ha sido construido con gran esfuerzo y dedicacion
hacia sus clientes. El duefio comenzé en este mundo desde muy joven, lo que lo llevé a

formarse mediante cursos y a ganar experiencia trabajando en talleres similares.

Al principio, trabajé en otros talleres hasta que decidié independizarse y empezo
a reparar vehiculos en la cochera de su casa y a domicilio. Con el tiempo, decidié abrir

su propio taller, gracias a la confianza que logré construir con sus clientes.

En sus inicios, el duefio ofrecia servicios mas basicos debido a la falta de espacio
y herramientas, pero con su dedicacion y calidad, empez6 a recibir trabajos mas

complejos que requerian mas tiempo.

Para poder terminar el trabajo, solicitaba ayuda a sus amigos que ya tenian sus
propios talleres y le pedia algunas herramientas. De esta manera fue el comienzo de un

gran proyecto.
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1.3 Planteamiento del problema

Desde su apertura hace mas de 10 afios, el taller ha experimentado una serie de
cambios impulsados por el crecimiento en el mercado y el aumento constante en la
cantidad de clientes. Con el paso del tiempo, el duefio ha renovado parte de las
herramientas antiguas por equipos mas modernos y ha adquirido insumos adicionales
que en los inicios no eran posibles. Sin embargo, estas mejoras en recursos no se han

visto acompanadas de un redisefio del espacio fisico donde se desarrolla la operacién.

El disefio y la distribucion actual del taller no resultan adecuados, ya que no se
aprovecha la totalidad del espacio disponible y el area en uso resulta ajustada para la
variedad de actividades que se realizan. Las zonas de trabajo no estan correctamente
distribuidas, lo que obliga a los colaboradores a desplazarse repetidamente de un area
a otra segun lo requiera cada proceso, generando pérdidas de tiempo y afectando la

eficiencia operativa.

Ademas, no existe un espacio definido para cada trabajador ni un area exclusiva
para el almacenamiento estratégico de herramientas y productos, lo que provoca

desorden y la necesidad constante de mover equipos de un lugar a otro.

En sintesis, el principal problema identificado es que el taller carece de un disefio
de planta adecuado que permita una distribucion funcional de sus areas, lo cual impacta

en la productividad de los colaboradores y en la satisfaccion de los clientes.
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1.3.1 Definicién y mediciéon del problema

Se identificd una serie de problemas debido a las limitaciones del espacio y la
mala distribucion. Las dos personas encargadas no disponen de un area adecuada para
desempenar sus funciones de manera eficiente, lo cual se ven obligados a desplazarse
constantemente para buscar herramientas o productos necesarios para realizar su
trabajo, ya que no pueden tener todo a mano debido a la falta de espacio y mala

distribucion del taller.

Ademas, el aumento en la cantidad de clientes a lo largo de los afios ha generado
un incremento en las herramientas y productos almacenados, lo que dificulta mantener
el taller ordenado y organizado. La falta de areas especificas para almacenamiento

contribuye a un entorno desordenado y poco funcional.

Lo mencionado anteriormente esta afectando tanto la eficiencia del taller como la

satisfaccion del cliente.
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Tabla 2 Causas principales que afectan el taller

Causas principales que afectan el taller

Descripcion

Limitaciones de espacio

Elarea del taller es reducida, lo que impide una operacion fluida y eficiente.

Mala distribucion del espacio

La distribucion actual obliga a los colaboradores a desplazarse constantemente para
buscar herramientas o materiales, lo que genera pérdida de tiempo.

Falta de areas especificas para almacenamiento

No hay zonas bien definidas para guardar herramientas y productos, lo que causa
desordeny dificulta la organizacion.

Incremento de herramientas y productos sin adaptacion del espacio

Elcrecimiento en la clientela ha provocado un aumento en elinventario, pero el taller no se
ha adaptado a esta nueva demanda.

Ausencia de area de espera para clientes

No existe un espacio cémodo para que los clientes esperen, lo cual afecta su experienciay
satisfaccion.

Impacto negativo en la eficiencia operativa

Todos estos problemas combinados reducen la productividad del taller.

Disminucién en la satisfaccién del cliente

La falta de comodidad y organizacién también afecta la percepcion del servicio recibido.

Fuente. Elaboracion propia

En conclusion, las principales causas identificadas reflejan que el taller enfrenta

serias limitaciones derivadas tanto del espacio reducido porque no se aprovecha en su

100%, como de la inadecuada distribucién de las areas. Estos factores generan

desorden, recorridos innecesarios y pérdida de tiempo en la busqueda de herramientas

y materiales, lo que repercute directamente en la eficiencia operativa.




26

1.3.2 Justificacién del proyecto

El taller automotriz ha experimentado diversas transformaciones desde sus inicios
y, aunque el espacio actual ha permitido desarrollar las actividades, la forma en que esta
distribuido no resulta adecuada para las necesidades operativas presentes. El area
disponible no se aprovecha en su totalidad, lo que ocasiona que las zonas de trabajo
sean reducidas y que los colaboradores tengan que desplazarse constantemente de un
lugar a otro para cumplir con sus funciones, generando pérdida de tiempo y

disminuyendo la eficiencia.

En este contexto, el redisefo de la planta del taller surge como una solucion viable
y necesaria, ya que permitira organizar los espacios de manera mas estratégica y
aprovechar el 100% del area disponible. Esta reorganizacion busca asignar areas
especificas y funcionales para cada proceso, reduciendo recorridos innecesarios y

garantizando un entorno de trabajo mas seguro, ordenado y eficiente.

De igual manera, la propuesta tiene como propdsito mejorar la experiencia del
cliente, ofreciendo un servicio mas agil y preciso en un espacio mejor estructurado. Esto
contribuira a aumentar la productividad del personal, optimizar la calidad en la atencion

y fortalecer la confianza de los clientes hacia el taller.
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1.4 Objetivos del proyecto

1.4.1 Objetivo General

Desarrollar un nuevo disefio de planta en el Taller Automotriz Zamora, con el

proposito de que aumente la eficiencia operativa del taller.

1.4.2 Objetivos especificos

e Realizar un mapeo detallado de los flujos de trabajo, circulacién de vehiculos,
ubicacion de herramientas y movimiento del personal, para que se identifique

oportunidades de mejora en la organizacion.

e Analizar la distribucién actual del taller mediante observacion directa y recoleccion
de datos, con el fin de que se diagnostique cuellos de botella y limitaciones en el

desempenio operativo.

e Disenar un modelo visual (croquis) de la nueva planta fisica, acompanado de una
comparacion con la distribucién actual, para que se evidencie cuantitativamente

los beneficios esperados en términos de eficiencia, orden y experiencia del cliente.

e Evaluar el costo beneficio del nuevo disefio de planta propuesto, con el fin de
determinar su viabilidad econdmica, mediante la comparacién entre los costos de
implementacion y los beneficios esperados en términos de mejora en la eficiencia

operativa, orden del taller y satisfaccion del cliente.
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1.5 Alcances y limitaciones

1.5.1 Alcances

El alcance de este proyecto busco desarrollar un nuevo disefio de planta, con el
objetivo de optimizar la eficiencia operativa de la empresa. Lo cual buscé mejorar la
distribucion del espacio, disminuir traslados innecesarios y ofrecer una experiencia mas

cdmoda y satisfactoria a los clientes.

El estudio se llevo a cabo en el Taller Automotriz Zamora, en el primer cuatrimestre

del 2025.

e El estudio se centro en la identificacion y evaluacion de los procesos operativos y
la disposicion actual de la planta del Taller Automotriz Zamora. Se delimité el
analisis al ambito interno del taller, considerando unicamente aquellos procesos y
flujos de trabajo que inciden directamente en la eficiencia operativa y la

experiencia de los colaboradores y clientes.
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1.5.2 Limitaciones

El proyecto se llevo a cabo en un taller automotriz, por lo que se procede a

mencionar ciertas limitaciones que se pueden presentar en el trascurso del proyecto:

e Debido a las politicas de confidencialidad y privacidad del taller, el acceso a ciertos
datos sensibles se encuentra restringido. Por ello, se realizaron ajustes en la
presentacion de la informacion para preservar la integridad operativa de la

empresa y salvaguardar su competitividad en el mercado.

e El tiempo asignado para llevar a cabo el diagndstico, implementacion vy
seguimiento del redisefio pudo limitar la profundidad del analisis y la puesta en

marcha de todas las mejoras planteadas.
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2.1 Marco conceptual general relativo a la carrera

2.1.1 Ingenieria

La ingenieria es un arte, un conjunto de ciencias, donde su fin es mejorar la calidad
de vida del ser humano en todos los aspectos, ampliando el conocimiento cientifico,

matematico y tecnoldgico, como menciona;

“Es una disciplina académica y profesional, la cual, a manera de aproximacion, se
puede entender como el conjunto de conocimientos tedricos y empiricos que llevan a
una practica que hace uso de las fuerzas y los recursos naturales, asi como de los
objetos, materiales y sistemas construidos por el hombre con la finalidad de disenar,
construir, operar equipos, desarrollar instalaciones, y generar bienes y servicios con fines

econdémicos en un contexto especifico” , (Garcia Retana, 2014).

Con esto el autor da a entender que la ingenieria debe estar en constante

evolucion, respondiendo a las necesidades de la sociedad y a la evolucién tecnoldgica.

2.1.2 Ingenieria Industrial

La ingenieria industrial es una rama de la ingenieria, el cual estd enfocada en

optimizar procesos, reducir costos y mejorar la eficiencia productiva, como lo menciona;

“La Ingenieria Industrial es una disciplina que combina diferentes aspectos de la
administracion, las finanzas, las manufacturas, la administraciéon de operaciones y de la

tecnologia para asegurar la mejor combinacion y organizacion de los recursos humanos,
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materiales y tecnolégicos en una empresa en armonia con el medio ambiente y para

beneficio de la sociedad”, (Rabionet et al., s. f.).

Como se menciona anteriormente, la ingenieria industrial se especializa en varias
areas, con el unico fin de optimizar cada proceso y que todo fluya correctamente. Esta

disciplina abarca desde la planificacién y disefio de sistemas hasta la mejora continua.

2.1.3 Productividad

La productividad se refiere al logro de los objetivos utilizando de la mejor manera
los recursos con los que se cuenta, esta definicién no significa producir mas, sino hacerlo

mejor, con menos, cCOmMo menciona;

“Es el resultado que demuestra que se ha logrado lo esperado, resultado tal que
garantiza, ademas, el uso apropiado de los recursos del sistema organizacional. Consiste
en alcanzar los mejores resultados en cuanto a las salidas del sistema y sus
procesos (cantidades producidas y valores de produccién) con base en el uso mas

eficiente que de los recursos tangibles o intangibles”, (Madriz-Rodriguez et al., 2022).

Este concepto subraya la importancia de la eficiencia en el proceso, ya que no se
trata de alcanzar las metas establecida, si no de hacerlo de la manera 6ptima,

minimizando el desperdicio.
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2.1.4 Calidad

La calidad se refiere al grado en el que un producto o servicio cumple
correctamente con los requisitos o expectativas de una persona o compafia, como

menciona;

“La calidad puede tener dos significados: las caracteristicas de un producto o
servicio que inciden en su capacidad para satisfacer las necesidades explicitas o

implicitas, o un producto o servicio que esta libre de deficiencias”, (Besterfield, 2009)

2.1.5 Eficiencia

La eficiencia es la manera en la que se alcanzan los objetivos establecidos

haciendo uso adecuado de los recursos disponibles, como se menciona;

“La eficiencia se refiere a la utilizacion correcta y con la menor cantidad de
recursos para consegquir un objetivo o cuando se alcanza mas objetivos con los mismos

0 menos recursos”, (Murillo et al., 2023)

Es un concepto con un gran peso, ya que busca maximizar los resultados.

2.1.6 Eficacia

La eficacia es la capacidad en que se logra un objetivo de manera exitosa,

garantizando que lo que se planificé se cumpla correctamente, tal cual menciona;
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“‘La eficacia es la capacidad de una organizacion para cumplir objetivos
predefinidos en condiciones preestablecidas. Es pues la asuncion de retos de produccion

y su cumplimiento bajo los propios parametros propios”, (Murillo et al., 2023)

En otras palabras, es la manera de lograr los objetivos sin importar como se haya

alcanzado.

2.1.7 Servicio

Un servicio es un conjunto de acciones y procesos en el cual la empresa o
personas especificas ofrecen atencion personalizada a un cliente, conociendo sus

necesidades y expectativas, como se menciona a continuacion;

“Un servicio es una serie de actividades en las que un representante de la

empresa interactua con un cliente”, (Caballero & Lara, 2023)

El servicio no solo se trata de cumplir una funcién, si no de generar una conexion

con el cliente, donde cumplan con sus expectativas y generen confianza.
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2.2 Marco conceptual atinente a la gestion del proyecto

2.2.1 DMAIC

La metodologia DMAIC es una estrategia basada en datos, donde es utilizada en

la mejora continua de procesos en las organizaciones.

Esta metodologia permite a las empresas a identificar los problemas, analizar las
causas, implementar soluciones y brindarle un seguimiento adecuado para evitar que

vuelvan a enfrentar problemas, como se menciona;

“Esta metodologia se basa en el andlisis estadistico de datos para tomar
decisiones fundamentadas y lograr resultados consistentes, asegurando Ila
estandarizacion y optimizacion de los procesos en cualquier tipo de organizacion. A
fravés del enfoque Six Sigma, las empresas buscan alcanzar la excelencia
operativa mediante la reduccion de errores, lo que se traduce en una mayor satisfaccion

del cliente y menores costos operativos”, (Morelos Gémez, 2022)

Cuenta con 5 fases: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar.

2.2.1.1 Definir

En la fase de Definir, se establecen los problemas, objetivos y expectativas del

proyecto. Se analizan los requerimientos del cliente y se delimita el alcance del estudio.
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2.2.1.2 Medir

Posteriormente, en la fase de Medir, se recopilan datos esenciales para evaluar el
rendimiento actual del proceso en estudio. Es crucial establecer indicadores clave que

permitan cuantificar las fallas y determinar las oportunidades de mejora.

2.2.1.3 Analizar

En la fase de Analizar, los datos obtenidos se examinan para identificar las causas
raiz de las deficiencias detectadas. Se emplean herramientas como diagramas de Pareto
y analisis de regresion para determinar los factores mas relevantes que afectan el

desempeiio.

2.2.1.4 Mejorar

Seguidamente, en la fase de Mejorar, se disefian e implementan soluciones para
optimizar el proceso. Esta etapa implica la prueba y validacion de los cambios

propuestos, garantizando que generen resultados positivos y sostenibles.

2.2.1.5 Controlar

Finalmente, en la fase de Controlar, se establecen mecanismos de monitoreo
continuo para garantizar que las mejoras se mantengan a lo largo del tiempo. Se emplean
herramientas como las cartas de control y el analisis estadistico para asegurar la

estabilidad del proceso, (Morelos Gémez, 2022)
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2.2.2 Diagrama de Flujo

El Diagrama de Flujo o de Procesos, es una herramienta fundamental en
ingenieria, que permite representar de manera grafica y detallada la secuencia de

actividades dentro de un proceso, como se menciona a continuacion;

“Un diagrama de flujo es una representacion grafica de un proceso, sistema o
algoritmo que utiliza simbolos y flechas para mostrar la secuencia de pasos y las
decisiones necesarias para completar una tarea o resolver un problema. Estos
diagramas permiten desglosar procesos complejos en componentes mas sencillos y
manejables, facilitando la comprension y el analisis. Son una herramienta esencial para
visualizar la manera en que se desarrollan los procesos, identificar posibles ineficiencias

y optimizar el flujo de trabajo”, (Negrete, 2024)

El Diagrama de Flujo es util para identificar areas de mejora dentro de los

procesos, con el fin de optimizar y tomar mejores decisiones sobre el proceso.

2.2.3 Encuestas

Las encuestas son un tipo de instrumentos para recopilar informacion valiosa
dentro de una organizacidn, Permite obtener datos cualitativos y cuantitativos y conocer
los niveles de satisfaccion de los distintos grupos de interés de la organizacién, como

menciona;

“L a encuesta de satisfaccion del cliente es una herramienta que permite conocer

el nivel de conformidad y percepcion de los clientes respecto de una marca, un producto
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o servicio. Implica la recopilacion sistematica de opiniones mediante preguntas

estructuradas que abordan diversos aspectos de su experiencia”, (Rojas, 2025)

Una vez se analizan los resultados obtenidos mediante encuestas, las
organizaciones pueden identificar las fortalezas, debilidades y sus posibles areas de

mejora.

2.2.4 Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa se utiliza para identificar las posibles causas que originan

un problema dentro de un proceso, como menciona;

“El Diagrama de Ishikawa al ser una de las herramientas de calidad eficaces y
eficientes en las acciones de disminucion de un problema central, viene a ser un
elemento fundamental, que posibilita examinar los elementos que intervienen en la
calidad del producto/servicio mediante una interaccion de causa y efecto, ayudando a
sacar a la luz las causas de la dispersion y ademas a ordenar la relacion entre las causas
en un asunto que pueden estar enfocadas en diversos campos”, (Burgasi Delgado,

Dayanara Dominique & Cobo Panchi, Diana Valeria, 2021)

Al identificar las causas con mayor peso, la organizacién puede plantear

soluciones mas precisas y efectivas para mejorar los procesos y prevenir errores.
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2.2.5 Analisis Multivoto

El Analisis Multivoto es una técnica sencilla de toma de decisiones, permite reducir

una lista extensa de opciones a las que tienen mayor relevancia, como menciona;

“La multivotacion es un procedimiento sencillo y estructurado que se aplica para
seleccionar, de entre una amplia lista de elementos, aquellos que son mas significativos
y merecen mayor consideracion. Cuando disponemos de una gran cantidad de ideas u
opciones la dificultad estriba en trabajar con ese alto numero. Con la multivotacién, esa
amplia gama de elementos se reduce, lo que permite al equipo centrarse en unas pocas,

mas apropiadas e importantes”, (Aiteco Consultores, 2019)

De este modo, el Analisis Multivoto es una herramienta ideal para organizar y

priorizar ideas, tareas o proyectos de manera colaborativa y eficiente.

2.2.6 Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto es una herramienta ingenieril que permite clasificar los

datos, con el fin de identificar las causas del problema, como se menciona;

“El diagrama de Pareto (DP) es un grafico especial de barras cuyo campo de
analisis o aplicacion son los datos categoricos cuyo objetivo es ayudar a localizar el o los
problemas vitales, asi como sus causas mas importantes. La idea es escoger un proyecto
que pueda alcanzar la mejora mas grande con el menor esfuerzo”, (Gutiérrez Pulido,

2010)
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Como menciona el autor, esta herramienta es fundamental para la toma de

decisiones estratégicas, priorizando acciones correctivas y optimizando recursos.

2.2.7 Metodologia SLP

Esta metodologia Systematic Layout Planning es una herramienta que permite
utilizar y organizar de manera mas eficiente los espacios de trabajo, los equipos y los

procesos, como se menciona,;

“La técnica del Systematic Layout Planning es de las mas usadas en el mundo
para la resolver problemas de distribucion de planta, esta utiliza criterios cuantitativos
para plantear la distribucion de planta con el fin de aumentar el nivel de productividad y

reducir costos” (Daniel Alvarez & Jeniffer De Avila, 2022a)

Como menciona el autor, utilizando esta metodologia facilita la identificacion de
relaciones de cercania entre departamentos o estaciones de trabajo, lo cual disminuye

los movimientos innecesarios.

2.2.8 Tabla de Relacion de Actividades

En el estudio de procesos dentro de una organizacion, es fundamental contar con
herramientas que permitan analizar visualmente las actividades. Una de estas

herramientas son los diagramas de relacién de actividades.
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‘Los diagramas de relacion de actividades son herramientas importantes para
representar visualmente el flujo de trabajo y las interacciones entre diferentes actividades

en un proceso”. (Paulo Ajedrez, 2025).

Gracias a esta herramienta como lo menciona el autor, se logra una mejor
comprensién del proceso general, facilitando la identificacion de relaciones clave entre
tareas, lo que contribuye a un analisis mas claro y ordenado del funcionamiento interno

de una operacion.

En las empresas, es fundamental mantener un control 6ptimo de los procesos, asi
como identificar claramente cuales actividades aportan valor en la gestion operativa. Este
conocimiento resulta clave para la planificacion eficiente de futuros disefios de
estaciones de trabajo o del disefio general de planta, permitiendo una mejor distribucion

de recursos, reduccion de tiempos y mejora en el flujo de trabajo.

Figura 3 Tabla de relacion de actividades
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Fuente. (Ajedrez, 2025)

La imagen anterior muestra una tabla de relaciones de actividades utilizado para
analizar el nivel de interaccion entre diferentes areas de una planta o instalacién. Este
tipo de diagrama es util para el disefo o rediseno de la distribucidon de planta, ayudando
a ubicar las areas de acuerdo con la frecuencia o importancia de las relaciones que tienen

entre si.

2.2.9 Diagrama de Hilos

El diagrama de hilos es una herramienta ingenieril, que graficamente representa
los recorridos que hay de un area a otra area, o recorridos que realizan personas,

materiales o herramientas, como menciona;

“El diagrama de hilos es un diagrama de recorrido especial, que sirve para medir
las distancias con ayuda de un hilo. Por eso tiene que estar dibujado exactamente a
escala, y no como el diagrama de recorrido comun, que puede ser aproximado con tal

que lleve anotadas las distancias que interesan”.(Ingenieria de Métodos, 2012)
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Figura 4 Diagrama de Hilos

Fuente. (Ingenieria de Métodos, 2012)

La imagen anterior nos muestra un diagrama de hilos, el cual permite visualizar
las conexiones y relaciones entre diferentes areas o procesos dentro de un espacio de

trabajo.
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2.2.10 Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantt es una herramienta que permite planificar y coordinar las
actividades que se van a llevar a cabo en un proyecto, durante un tiempo determinado,

COMmo menciona;

“El diagrama de Gantt es una herramienta utilizada por muchas organizaciones
para la gestion, planificacion y visualizacion de las actividades de los proyectos en una
linea de tiempo, donde cada tarea se ve representada por una barra, donde su longitud
indica la duracion estimada de esa tarea. Permite identificar facilmente la dependencia
entre las diferentes tareas y el orden en que deben llevarse a cabo, ademas de marcar
hitos importantes que son puntos clave en los proyectos” (Maria Alejandra Bautista

Saavedra, 2023)

2.2.11 TIR (Tasa Interna de Retorno)

El TIR nos ayuda a identificar si un proyecto es viable y determina la tasa de

rentabilidad en porcentaje, como menciona;

“Se define como la tasa de descuento que iguala el valor presente de los ingresos
del proyecto con el valor presente de los egresos. Es la tasa de interés que, utilizada en
el calculo del Valor Actual Neto, hace que este sea igual a 0’ (Marcos Roberto Mete,

2014)
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2.2.12 VAN (Valor Actual Neto)

El VAN nos ayuda a identificar si una inversién vale la pena o no, en términos
generales cuanto se gana o se pierde en un proyecto, como menciona; (Marcos Roberto

Mete, 2014)

“El Valor Actual Neto de un proyecto es el valor actual/presente de los flujos de
efectivo netos de una propuesta, entendiéndose por flujos de efectivo netos la diferencia
entre los ingresos y los egresos periodicos. Para utilizar esos flujos netos se utiliza una
tasa de descuento denominada tasa de expectativa o alternativa/oportunidad, que es una
medida de la rentabilidad minima exigida por el proyecto que permite recuperar la

inversion, cubrir los costos y obtener beneficios”.
Segun el autor nos indica el siguiente escenario para tomar en cuenta el VAN;

“Si el Valor Actual Neto de un proyecto independiente es mayor o igual a 0 el

proyecto se acepta, caso contrario se rechaza” (Marcos Roberto Mete, 2014)

2.2.13 Focus Group

El Focus Group ayuda a entender qué piensan las personas sobre un tema en especifico

y conocer cada una de las opiniones, como se menciona a continuacion; (Focus group, 2023)

“Es un método de investigacion que se basa en reunir a un pequefio grupo de
personas para responder preguntas en un entorno controlado. El grupo se elige en
funcién de rasgos demograficos predefinidos, y las preguntas estan disefiadas para

arrojar luz sobre un tema de interés dado”.
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El focus group permite obtener informacion directa y profunda desde la perspectiva de los
participantes, revela percepciones, necesidades y experiencias que no pueden ser visibles
mediante métodos puramente cuantitativos. A través de la interaccion grupal surgen ideas clave,

coincidencias y divergencias que enriquecen la comprensién del problema estudiado.

2.2.14 Instructivo

El instructivo es un documento que explica paso a paso como realizar una actividad,

como se menciona; (Instructivo, 2025)

“Es una herramienta que explica de forma concreta y simple como se realiza de
forma correcta una tarea determinada, por lo que basicamente su objetivo es instruir al
lector. Dependiendo del tipo de instructivo y como seran utilizados, estos pueden tomar

el nombre de folleto, manual, cartel, entre otras”.

2.3 Marco conceptual referente al impacto del proyecto

El impacto de este proyecto es significativo, ya que se enfoca en el desarrollo de
un nuevo disefo de planta para el Taller Automotriz Zamora, con el objetivo de impulsar
el crecimiento en diversos aspectos y mejorar la atencion brindada a sus clientes. La
iniciativa nace a partir de una problematica evidente: la distribucion de los espacios del
taller no es la adecuada para la ejecucion de las tareas, lo que ha ocasionado multiples
inconvenientes en cuanto a la organizacion y distribucion de herramientas, equipos de
trabajo y estaciones de servicio. Esta limitacion fisica también se ha traducido en retrasos
operativos y pérdida de tiempo al tener que desplazarse constantemente entre diferentes

areas.


https://www.euroinnova.com/blog/como-hacer-un-instructivo
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El nuevo disefio tiene un enfoque estratégico. El espacio estara planificado
especificamente para satisfacer las necesidades de un taller automotriz, contemplando
zonas bien definidas para el almacenamiento de herramientas, equipos y repuestos, asi
como un area exclusiva para la ejecucion del trabajo técnico, reduciendo los

desplazamientos innecesarios y mejorando la eficiencia operativa.

Adicionalmente, este rediseio permitira trabajar simultaneamente dos vehiculos,
lo cual facilitara que ambos trabajadores realicen sus funciones en paralelo sin
interferencias, y en caso de ser necesario, se contara con espacio suficiente para guardar
los vehiculos y continuar al siguiente dia. En resumen, este proyecto no solo mejorara
las condiciones laborales y logisticas del taller, sino que también proporcionara una vision
clara a los propietarios sobre la situacién actual y como un nuevo disefio adecuado puede

representar una oportunidad para hacer crecer el negocio.

2.4 Antecedentes de proyectos o experiencias semejantes

A continuacion, se describen algunos proyectos elaborados a nivel internacional
orientados a la distribucion de plantas, donde se identifica la situacion actual de la planta

y se presentan propuestas de mejora para lograr la optimizacién operativa.

Antecedente 1
El siguiente proyecto fue elaborado en el taller de mantenimiento y reparacion de
la empresa Chang Asociados SAC, ubicada en Peru, donde el objetivo fue disefar una

nueva distribucion de planta para incrementar la productividad.
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Dentro del proyecto se menciona que identificaron varios problemas en la
distribucion actual del taller, como el desorden, tiempos innecesarios de desplazamiento

y la baja productividad.

Para llevar a cabo el proyecto, se propuso implementar la metodologia Systematic
Layout Planning, ademas de otras herramientas de calidad para presentar la situacion

actual, como el autor menciona a continuacion;

“Mediante la aplicacion de los instrumentos de recojo de informacion, asi como de
herramientas de diagndstico, se detectdé la baja productividad ocasionada por el
desorden de las areas sin definir para los trabajos que muchas veces no se culminan o
se interrumpen porque se estan moviendo tanto al personal como los equipos a lugares
distintos del taller de trabajo porque no se tienen areas definidas para cada tarea a

realizar’(Rebaza Rojas, Jhon Paul, 2021)

Antecedente 2

El proyecto tiene como objetivo proponer un nuevo disefo de planta para el taller

industria metalmecanica Aycardi S.A.S, ubicado en Cucuta.

El objetivo de este proyecto es lograr optimizar la organizacién, mejorar el flujo de
trabajo y preparar a la empresa para una expansion orientada a trabajos con plasticos
reciclables. Se realiz6 un diagndstico de la situaciéon actual de la empresa, utilizando las

herramientas ingenieriles y se logro identificar deficiencias en el orden y distribucion.

A partir de esos problemas identificados, se plantearon tres propuestas de
distribucion que buscan mejorar la productividad y garantizar la productividad de la

empresa. Como se menciona a continuacion;
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“ El propésito de este proyecto es la necesidad por parte del taller Industria
Metalmecanica Aycadi S.A.S. (IMA) el cual se dedica a realizar trabajos y prestar
servicios relacionados con la industria siderurgica de mejorar la distribucion en planta en
sus instalaciones, esto debido a una deficiente organizacion de herramientas y equipos
que dificultan el correcto flujo de materiales generando asi, pérdidas de tiempo,
confusiones o incluso, el deterioro y el extravio de herramientas que se traduce en
aumento de costos para la empresa y un desemperio ineficiente en las actividades diarias

que se desarrollan en la planta” (Sergio Armando Urefia Beltran, 2023)

En el siguiente apartado se muestran algunos articulos sobre el uso de la
metodologia SLP (Systematic Layout Planning) en las empresas y como ésta permite

una mejor organizacion del espacio.

Antecedente 3

El siguiente articulo se llevé a cabo en una microempresa colombiana del sector
marroquinero, donde se aplicé la metodologia SLP para redistribuir la planta de
produccion. Esto debido a que la empresa enfrentaba problemas como la inadecuada

utilizacién de uso de espacios, retrasos operativos y baja productividad.

Esta metodologia fue disefiada para analizar y mejorar la distribucion fisica de las
areas de trabajo mediante herramientas como diagramas de relaciones, diagramas de

hilos y evaluacion de alternativas.

Como se menciona en el articulo;
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“Por medio del SLP, se propone una redistribucion de planta que permite minimizar
los retrasos en las operaciones, aumentar la eficiencia en el uso de espacios, realizar
mantenimientos y monitoreo de una manera oOptima a los procesos. Por ofra parte,
permite incrementar la capacidad productiva a partir de la reduccion de recorridos,
tambien, contribuye a la mejora del flujo interno y reduccion de la congestion de

este’(Daniel Alvarez & Jeniffer De Avila, 2022b)

Antecedente 4

El siguiente articulo se realiz6 en una empresa colombiana dedicada a la
produccion de guadua laminada, esto es un material alternativo al acero, que se utiliza

en construccién por su resistencia y sostenibilidad.

Se utilizé la metodologia SLP para conocer la situacion actual, identificar las
causas del problema y presentar una propuesta de distribucion mas eficiente. En este
estudio se analizaron 27 actividades del proceso, que incluyen operaciones,
inspecciones, transportes y almacenamientos, con una duracion de mas de 40 horas.
Donde se utilizaron herramientas como diagramas relacionales de actividades y

espacios.
El disefio busca optimizar la operacién, como mencionan a continuacion;

“Se presenta el disefio de la distribucion en planta para la elaboracion de vigas
estructurales en GLG con el fin de proporcionar una solucion a los diferentes problemas
que se generan en empresas de este sector, tales como almacenamiento de materia

prima y producto terminado, gestion de suministros, desperdicios, movimientos
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innecesarios, ordenamiento de areas, productividad, cumplimiento en requerimientos y

necesidades del cliente, entre otros” (Kelly J Torres Soto et al., 2020)

Antecedente 5

Se realizdé una propuesta de distribucion de planta en un taller de motores fuera
de borda para la armada nacional en la ciudad de México, utilizando la metodologia SLP

con el fin de mejorar el proceso de produccién del servicio de mantenimiento.

Se inicio realizando un diagnéstico de la distribucion actual de la planta, donde
se determin¢ la deficiencia de la distribucion actual y finalmente terminaron con un nuevo

disefio de propuesta mas optimizado.
Como se menciona a continuacion, segun el autor;

‘La investigacion realizada fue de tipo descriptivo, evidenciandose en la
recopilacion de informacion cuantificable utilizada en el andlisis de datos, a partir de la
observacion del proceso de un servicio como fue el de la produccién del mantenimiento
y de enfoque mixto, es decir cuantitativo y cualitativo, estableciendo una métrica en la
productividad del proceso del servicio de mantenimiento, basado en la metodologia SLP”

(Jesus Alfredo Barroso Alvarez & German Rodrigo Martinez Agredo, 2024)
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3.1 Metodologia para la definiciéon del problema.

En la primera etapa de la metodologia DMAIC, denominada “Definir’, se buscé
establecer claramente el problema a resolver mediante un analisis estructurado. Para
ello, se emplearon diversas herramientas ingenieriles como el flujograma, que permitio
observar y documentar las actividades actuales y generar un esquema visual del
proceso; el focus group, mediante el cual se obtuvieron opiniones directas de los
trabajadores sobre las dificultades y propuestas de mejora; la lluvia de ideas, que
fomentd la participacion del equipo para generar posibles soluciones; y finalmente, la
encuesta, que brindé datos concretos sobre la percepcion del personal respecto al
proceso. Estas actividades permitieron construir una visidn clara del problema, sus

causas y posibles areas de intervencion.

La tabla 3 muestra las herramientas ingenieriles que se utilizaron para determinar

el problema.
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Tabla 3 Metodologia para la definicion del problema

3.1 - Metodologia para la definicion del problema

o : N Resultado
Actividades Herramientas Descripcion
Esperado
Se visito el lugar
se observo paso a -
y Vo p Un dibujo claro
Observar y paso las actividades que
, . del proceso actual
documentar cémo . se realizan. Luego, se X
. Flujograma N para ver como fluye el
se trabaja dibujoé un esquema que .
trabajo y detectar
actualmente muestra el orden de las :
L posibles problemas.
tareas, quién las hace y
donde se hacen.
Se organizé una
reunién con varios -
. X Informacion
Reunirse con colaboradores del area . :
. directa de quienes
los trabajadores para conversar sobre los . .
Focus Group realizan el trabajo,
para escuchar sus problemas que "y
e . que permitié entender
opiniones enfrentan, qué piensan : : g
) mejor la situacion.
que se puede mejorary
que les gustaria cambiar.
Se reuni6 al .
. : Una lista
Proponer equipo para que, sin : .
. . . . amplia de ideas que
ideas entre todos . juzgar ideas, dijeran todo
. Lluvia de ; ayudan a entender
para posibles . lo que se les ocurria :
: ideas . mejor el problema o
soluciones o relacionado con lo que .
’ . pensar en posibles
problemas esta fallando y cémo se .
soluciones.

podia mejorar.

Fuente. Elaboracion propia
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En la segunda etapa del ciclo DMAIC, denominada “Medir’, se centra en la

recoleccion y analisis de datos que respalden de manera objetiva la existencia del

problema identificado. Para lograrlo, se aplicaron herramientas como el analisis

estadistico, que permiti6 organizar la informacion obtenida en graficos y tablas para

identificar problemas frecuentes; el diagrama de Ishikawa, utilizado para representar de

forma visual las posibles causas mas significativas.

Asimismo, el diagrama de Pareto, para reconocer cuales problemas generan

mayor impacto, el mapeo de procesos para estudiar detalladamente cada etapa del flujo

de trabajo y finalmente el diagrama de hilos.

Tabla 4 Metodologia para la medicion del proyecto

\ 3.2 Metodologia para la medicion y respaldo cualitativo del proyecto

. . D Resultado
Actividades Herramientas Descripcion
P Esperado
Se organizaron
. los datos de las
Revisar los L
datos obtenidos para encuestas y Comprensién
P Analisis observaciones en mas precisa del
encontrar patrones o _— g
roblemas estadistico tablas o graficos para  problema con base en
?recuentes ver con claridad qué datos reales.
sucede con mas
frecuencia.
Se elaboré un
diagrama en forma de Conocer de
Buscar las ; )
. . espina de pescado que forma visual y
posibles causas de Diagrama de . . .
los problemas Ishikawa muestra las posibles ordenada qué podria
en(F:)ontra dos razones por las cuales estar causando los
ocurren los errores o problemas.
fallos.
- El equipo votd Tener una lista
Decidir en L
. . por las causas que de causas priorizadas
grupo cuales causas Multivoto

son mas importantes

consideran mas graves
o urgentes de resolver.

para enfocarse en las
mas relevantes.
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Se hizo un
grafico que muestra
Identificar cuales causas generan Enfocar los
cuales problemas Diagrama de mas problemas, esfuerzos en las
tienen mayor Pareto siguiendo la regla de causas que generan
impacto que pocas causas mas impacto negativo.
producen la mayoria de
los efectos.
Se analizé cada
. arte del proceso: qué
Estudiar el P P! -9
se necesita, qué se Ver en detalle
proceso paso a Mapeo de ! . .
hace y qué se obtiene, cada etapa y cédmo se
paso, con sus procesos . .
; para encontrar relacionan entre si.
entradas y salidas :
oportunidades de
mejora.
Se hizo un Determinar la
Identificar la . diagrama de hilos junto distancia recorrida por
: . Diagrama de
distancia entre las Hilos a una tabla donde los colaboradores de
areas refleja la distancia que un area a otra para

hay de un area a otra

ejecutar su trabajo

Fuente. Elaboracion propia

3.3 Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o

puesta en practica de un nuevo proceso, producto o servicio.

La siguiente fase corresponde a “Analizar”, se procede a evaluar en profundidad

los datos recolectados para determinar las causas principales de las ineficiencias

detectadas en el Taller Automotriz Zamora. Como respuesta, se formula una propuesta

de mejora basada en el rediseno del espacio de trabajo. Esta metodologia contempla la

elaboracién de un plano actualizado que reorganiza las areas y equipos, con el fin de

lograr un entorno de trabajo mas fluido, ordenado y seguro. La herramienta principal es

el diseno de planta, cuyo resultado es una distribucién optimizada que facilite las labores

diarias y reduzca tiempos no productivos.
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En la siguiente tabla, se muestra como se llevo a cabo la propuesta de mejora en

el taller y la relevancia que ésta tiene.

Tabla 5 Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o puesta en
practica de un nuevo proceso o servicio

3.3 Metodologia para la propuesta de mejora, construcciéon o puesta en practica
de un nuevo proceso, producto o servicio.

Actividades Herramientas Descripcion Resultado
Esperado
o Se cred un nuevo
Redisefiar el L
: . plano del lugar de Un disefio
espacio de trabajo con . - .
L trabajo, cambiando el mejorado que
una nueva Disefio de . . .
o, acomodo de las areasy  facilite el trabajo y
distribucion, basado planta . .
. equipos, para que el reduzca tiempos
en la metodologia . A . .
SLP trabajo sea mas rapido, innecesarios.

ordenado y seguro.

Fuente. Elaboracion propia
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3.4 Metodologia para la implementacién del proyecto.

En la etapa de “Mejorar”, se aplica una metodologia que permite ejecutar y dar
seguimiento a las actividades propuestas. Para ello, se recurre al uso del Diagrama de
Gantt, esta herramienta organiza paso a paso las tareas y garantiza un desarrollo
ordenado y claro. Ademas, se incorporo el analisis financiero para evaluar la viabilidad
econdmica del proyecto, considerando los costos de implementacion, los ahorros y los
beneficios a largo plazo. Esto no solo permite controlar la ejecucion del proyecto, si no
también tomar decisiones informadas sobre la rentabilidad de la mejora y asegurando

que la inversion tenga un impacto positivo.

Tabla 6 Metodologia para la implementacion del proyecto

\ 3.4 Metodologia para la implementacion del proyecto

Actividades Herramientas Descripcion Resultado
Esperado
Organizar el Tener
9 . Se hizo un claridad del tiempo
orden de las Diagrama de . .
o calendario donde se necesario y el orden
actividades del Gantt Lo
indicé qué se va a hacer correcto de
proyecto N . g
y cuando se va a hacer. ejecucion.

Se calculd cuanto

costaria aplicar la

Revisar si la Saber si vale

ropuesta es Analisis mejora, cuanto se podria la pena invertir en Ia
brop financiero ahorrar y cuanto pe
rentable o no . . mejora planteada.
beneficio traeria con el
tiempo.

Fuente. Elaboracion propia
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3.5 Metodologia para la verificacién, aseguramiento, control y

seguimiento de resultados.

La etapa final del proyecto que corresponde a “Controlar”, tiene como objetivo

asegurar que la propuesta de un nuevo disefio de planta en el Taller Automotriz Zamora

una vez que se implemente, se mantenga efectiva a lo largo del tiempo. Para lograrlo,

se establece una metodologia de verificacion, control y seguimiento, basada en un plan

de control. Esto permite detectar desviaciones a tiempo y tomar medidas correctivas

cuando sea necesario.

En la siguiente tabla se muestra el método a utilizar para controlar que los

encargados estan cumpliendo con el objetivo.

Tabla 7 Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control y sequimiento

de resultados

3.5 Metodologia para la verificaciéon, aseguramiento, control y seguimiento de

resultados
Actividades Herramientas Descripcion E Resultado
sperado
El uso de un

checklist permite verificar

Implementar y de manera sistematica y

aplicar peridédicamente ordenada los indicadores

un plan de control para definidos para el nuevo
evaluar el disefio de planta. Esta Garantizar

funcionamiento del
nuevo disefo de planta,
verificando orden,
tiempos de recorrido,
estado de senalizacion
y satisfaccion del
personal

Plan de
control

revision se realizara con
la periodicidad

establecida, con el fin de

asegurar que las mejoras

implementadas continden
funcionando de forma

eficiente y se mantengan

los resultados esperados
a lo largo del tiempo.

que el proceso

mejorado siga

cumpliendo sus
objetivos a futuro.
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Fuente. Elaboracion propia

Esto garantiza que los beneficios obtenidos con la mejora no se pierdan, que el

taller continue operando de manera eficiente y que se cumplan los objetivos establecidos.

Ademas, este enfoque promueve una cultura de control continuo y mejora

permanente dentro de la organizacion.
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Introduccion

En el siguiente capitulo se presenta de manera mas detallada y estructurada el
estado actual del Taller Automotriz Zamora. El objetivo principal es identificar los
problemas existentes dentro del proceso operativo y reconocer las areas que presentan
oportunidades de mejora, utilizando la metodologia DMAIC. En esta primera fase,
correspondiente al paso Definir, se procede a identificar cada una de las operaciones
que se llevan a cabo en el taller, describiendo en qué consisten y cual es su funcion

dentro del flujo de trabajo.

Para esto, se hizo uso de ciertas herramientas ingenieriles, entre ellas, el
Diagrama de Flujo, Focus Group y la Lluvia de ideas. Estas herramientas permitieron
obtener una vision profunda de los procesos actuales, facilitando el analisis de las
actividades. El Diagrama de flujo nos ayuda a visualizar y entender el paso a paso del
proceso; el Focus Group facilita la discusion y el intercambio de perspectivas entre los

colaboradores; y la lluvia de ideas fomenta la generacion creativa de posibles soluciones.

Una vez que se realizé el diagndstico de la situacion actual, permitié brindar una
propuesta de mejora fundamentadas, con el fin de lograr la optimizacion y crecer en el

mercado.
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4.1 Descripcion de la situacion actual

4.1.1 Diagrama de Flujo

El diagrama que se muestra a continuacién muestra el proceso que sigue el Taller

Automotriz Zamora, desde que se recibe el vehiculo hasta donde se entrega al cliente

final.

Figura 5 Diagrama de flujo Taller Automotriz Zamora

Recibir la solicitud del
cliente

Agendar el espacio del
cliente

Ingresar el vehiculoal
taller

Realizarlainspeccion del
vehiculo

;
v

A4

Buscar las herramientas
productos necesarios

I

Sl
~— ”| Seprocedea repararel dafio —>
Se da el mantenimiento

correcto NO

El vehiculo
presenta algin
problema?

Se requiere
conseguirun
repuesto

externo?

Sl
—— »| Elvehiculoquedaguardado en el
taller

4
o

J

Se realiza prueba final del <
vehiculo

v
Se entrega el vehiculo @

Fuente. Elaboracion propia
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El diagrama de flujo refleja el proceso operativo que sigue un vehiculo desde su
ingreso al Taller Automotriz Zamora hasta su entrega final al cliente. El procedimiento
inicia con la recepcion de la solicitud del cliente y la asignacion de un espacio en el taller,
tras lo cual el vehiculo es ingresado y se procede a realizar una inspeccion inicial.
Posteriormente, se lleva a cabo la busqueda de herramientas y productos necesarios
para la labor, lo que da paso a la verificacion de si el vehiculo presenta algun problema
adicional. En caso afirmativo, se procede a reparar el dafo; si se requiere un repuesto,
el flujo contempla dos escenarios: almacenar el vehiculo en el taller hasta recibir la pieza
o devolverlo al cliente en espera de la llegada del repuesto, cuando ya se tiene el
repuesto, se procede a reparar el dafno. Si no se detectan problemas, se realiza el

mantenimiento correspondiente y luego una prueba final del vehiculo.

Finalmente, el proceso concluye con la entrega del automovil al cliente. En
sintesis, este diagrama ilustra de manera estructurada el recorrido completo de un
servicio automotriz, evidenciando los puntos de decision criticos que pueden afectar la

continuidad del proceso y el tiempo de permanencia del vehiculo en el taller.



65

4.1.2 Focus Group

Se realizd un focus group con los encargados del taller a través de la plataforma
Teams, con el objetivo de entender mejor el proceso de trabajo desde el inicio hasta el

final.

Durante la reunién se hablé sobre cada paso del proceso y se identificaron los
problemas que ellos consideran que afectan el funcionamiento del taller. Los encargados
compartieron sus experiencias y opiniones, lo que permitié obtener informacion
importante para mejorar el analisis del proceso. Ademas, esta reunion ayudd a descubrir
detalles que no se habian notado en otros analisis. Se puede evidenciar que se tuvo
estas llamadas con los encargados en la seccion de apéndices 1 y 2 al final del

documento.

Ademas, se aplic6 una pequefia encuesta en el taller dirigida a los dos
colaboradores, con el propdsito de conocer su nivel de satisfaccion con el disefio actual
de trabajo y todo lo relacionado con la organizacion del mismo. Las preguntas estuvieron
enfocadas en aspectos clave de la distribucion, tales como si consideran que el area de
almacenamiento de herramientas esta bien ubicada en relacion con su zona de trabajo,
si han tenido que mover herramientas o mobiliario para ganar espacio, y si la division por
zonas les parece adecuada. En general, la encuesta busco obtener una opinién directa
sobre como perciben la distribucion actual de herramientas y equipos, y si esta facilita o

entorpece su trabajo diario.
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Los resultados reflejan que, en su mayoria de respuestas, los colaboradores no

dificultan su labor y que requieren mejoras.

se sienten satisfechos con la distribucidn actual, y que consideran que hay aspectos que

Se detalla a continuacion en formato de tabla los resultados de la encuesta:

Tabla 8 Preguntas cerradas sobre las posibles causas que afectan al taller

Pregunta Respuesta
¢Cree que la distribucién actual de las estaciones de NO
trabajo facilita el flujo del vehiculo?
Esta satisfecho con la cercania entre NO
herramientas/equiposy las areas donde se utilizan?

¢Considera que el almacenamiento de herramientas NO
esta bien ubicado respecto al area de trabajo?

¢Hatenido que desplazar herramientas o mobiliario S|

para ganar espacio de trabajo?
¢Opina que la divisidn en zonas esta correctamente NO
ubicada?

Fuente. Elaboracion propia

Tabla 9 Preguntas abiertas sobre las posibles causas que afectan el taller

Pregunta

Respuesta

Coémo reorganizaria las estaciones de trabajo para mejorar el |1- Consideran que al utilizar espacios vacios puedan funcionar para llevar a cabo otras funciones del proceso

flujo de trabajo? 2- Harian estaciones de trabajo con lugares especificos

Qué elementos de la planta (equipos, mobiliario, almacenes ), | 1- Disefiarian un espacio propio para las herramientas y equipo ya que no se cuenta con un lugar especifico

cambiaria de lugary por qué? 2-Tendrian un drea especifica para las herramientas y equipos de trabajo y una estacién de trabajo acondicionado

Tiene alguna propuesta concreta para optimizar eluso del  |1- Por el momento no cuentan con un plan por temas de costos

espacio y reducir tiempos de desplazamiento? 2- No hay ninguna propuesta, pero se debe distribuir las dreas de una manera mas eficiente

Fuente. Elaboracion propia

La encuesta se puede evidenciar al final del documento, en el apartado de

apéndices.
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4.1.3 Lluvia de ideas

De acuerdo con lo observado en los resultados del focus Group y la encuesta
aplicada al personal del Taller Automotriz Zamora, se identificé la necesidad de
profundizar en ciertas problematicas relacionadas directamente con la distribucion fisica

del espacio de trabajo.

Por esta razén, se generd un espacio de dialogo en un ambiente neutral, donde
los colaboradores tuvieron la oportunidad de expresar libremente sus opiniones,
percepciones y experiencias diarias dentro del taller. El objetivo fue fomentar la
participacion de todos los involucrados, permitiendo identificar situaciones que afectan la
eficiencia operativa, la comodidad del personal, la seguridad y la calidad del servicio

prestado.

Durante esta sesion, surgieron multiples comentarios que evidencian una
problematica generalizada en torno a la mala distribucion de la planta fisica, la cual ha
derivado en obstaculos recurrentes como desorden, retrasos, interferencias entre tareas
y falta de claridad en los flujos de trabajo. A continuacion, se resumen las observaciones

mas representativas mencionadas por los colaboradores:
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Tabla 10 Observaciones obtenidas de la lluvia de ideas

Observaciones

Falta de un disefio de planta bien distribuido

No existe un lugar fijo y designado para herramientas y equipos de uso comun, lo
que genera pérdida de tiempo al buscarlas.

El espacio destinado a la recepcién de clientes no esta delimitado ni separado
fisicamente del area operativa del taller.

Las zonas de trabajo se encuentran desorganizadas, sin una separacion clara entre

ellas.

Hay una falta evidente de orden fisico y visual dentro del taller.

La distribucién poco funcional también afecta la comunicacion entre companeros, ya
que dificulta el seguimiento de procesos y la supervisién continua.

Falta mas herramientas de trabajo

Fuente. Elaboracion propia

Estas observaciones confirman que la distribucién actual del taller representa un
factor limitante clave que incide en la productividad, la seguridad laboral y la experiencia

tanto del colaborador como del cliente.

4.1.4 Diagrama de Ishikawa

A partir de la lluvia de ideas realizada con los colaboradores del Taller Automotriz
Zamora, se recopilaron valiosos aportes que permitieron identificar causas recurrentes

relacionadas con la falta de orden y la distribucién inadecuada del espacio de trabajo.

Con base en esta informacion, se elabor6 un diagrama de Ishikawa (o espina de
pescado), en el cual se agruparon y visualizaron las principales causas que contribuyen

a la problematica de desorganizacion dentro del taller. Este analisis permitié establecer
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que la mala distribucion de planta no solo afecta el flujo de trabajo, sino que también

genera multiples consecuencias operativas como:

e Tiempos muertos por traslados innecesarios.

o Pérdida de tiempo al buscar herramientas o piezas.

+ Interferencias entre tareas.

Estas causas fueron clasificadas en categorias como: materiales, métodos de
trabajo, maquinaria y medio ambiente, evidenciando que la raiz del problema no es

unicamente fisica, sino también organizacional.
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Figura 6 Diagrama de Ishikawa

Hay una falta de orden fisico y
visual dentro del taller
No existe un lugar fijo,
para las herramientas y de
uso comun
La distribucion poco funcional,
tambien afecta la comunicacién
entre compaieros

Las zonas de trabajo se encuentran
desorganizadas, sin una separacioén clara
entre areas de diagnosticos , reparacion
almacenamiento y circulacion

Falta de un disefio de
planta bien distribuido

Falta de herramientas|

de trabajo ——
El espacio no se esta
<~ Falta una plataforma aprovechando en su capacidad
vehicular total El taller no dispone de un area de
~— espera
Medio ambiente

Fuente. Elaboracion propia

El uso del diagrama permitid visualizar como la falta de planificacion en la
distribucion de espacios afecta directamente el orden general del taller, impactando tanto
en la eficiencia como en la seguridad y la comunicacion interna. Este diagndstico
constituye una base sdlida para la fase de redisefio de planta que permita corregir estas

deficiencias.

La siguiente tabla reune los indicadores y valores medidos que respaldan cada

una de las causas detectadas en el taller. Esta informacién cuantitativa permite demostrar
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su impacto real en las operaciones y fundamentar el diagnostico con evidencia

verificable.

Tabla 11 Justificaciéon de causas

Causa identificada

Indicador/Métrica

Valor observado

Fuente del dato

Justificacién del dato

No existe un lugar fijo para las

Tiempo promedio buscando herramientas por servicio

38s perdidos por

herramientas de uso comin (segundos) Semvicio Observaciones en el faller Tiempo perdido por falta de ubicacidn fija de herramientas.
Falta de orden fisico y visual dentro Necesidad de reacomodo constante de Todos han tenido que mover herramientas o mobiliario por
deltaller equipos/herramientas (%) 100% Encuesta a colaboradores falta de orden.

Distribucién poco funcional que
afecta la comunicacion entre
compafieros

Incidentes o retrasos por falta de visibilidad/supervision
(casos por semana)

1—2 casos por semana

Observacién y comunicacién con el
duefio del taller

Errores o refrasos por falia de visibilidad o seguimiento.

Falta de herramientas de frabajo

Tareas refrasadas por disponibilidad limitada de
herramientas (%)

51%

Observacion de operaciones

Demoras por tener que compartir herramientas
especializadas.

Falta una plataforma vehicular

Interrupciones o riesgo al elevar vehiculos (observacién)

Observado al menos 1
incidente semanal

QObservacion directa y personal
operativo

La ausencia de plataforma dificulta el acceso adecuado al
vehiculo y puede generar riesgos o refrasos en el diagndstico.

Falta de un disefio de planta bien

20-24 m adicionales

Desplazamientos excesivos que afiaden tiempo muerto (12 m

distribuido Distancia recorrida innecesaria por servicio (metros) por senvicio Diagrama de Hilos ida y vuelta por herramienta).
El espacio no se esta e idad of d = ta d hiculos (%
aprovechando en su capacidad apacidad efectiva de atencion simultdnea de vehiculos (%) Layout actual (medicién de Sdlo 1 de 4 vehiculos puede atenderse correctamente por la
total 25% capacidad) mala distribucién.

Zonas de trabajo desorganizadas,

sin separacion clara entre dreas de
diagndstico, reparacion, Opinién del personal sobre la delimitacion de zonas de Ambos colaboradores respondieron que no hay delimitacion

almacenamiento y circulacién trabajo (% insatisfaccién) 100% Encuesta a colaboradores adecuada.
Eltaller no dispone de un édrea de Mo existe separacion fisica, generando incomodidad e
espera Area dedicada exclusivamente a recepcidn de clientes (m?) om* Inspeccion del layout actual interrupciones.

Fuente. Elaboracion propia

Dentro de la categoria de materiales, se identific6 como causa principal la falta de

una ubicacion fija para las herramientas de uso comun. Esta situacion provoca pérdidas

operativas durante la ejecucidn de los servicios, ya que los colaboradores deben

desplazarse para localizar herramientas basicas en lugar de tenerlas disponibles en un

punto estandarizado. Segun los datos cuantificados en la Tabla 16 Recorrido para los

servicios del capitulo 4, el tiempo promedio perdido por esta causa corresponde a 0,64

minutos (aproximadamente 38 segundos por servicio), derivado del analisis de trece

servicios distintos. Estos tiempos representan recorridos innecesarios originados

exclusivamente por la busqueda de herramientas. Aunque cada recorrido parece breve
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de forma individual, su repeticion constante genera una acumulacion significativa de
tiempo improductivo a lo largo de la jornada laboral. La evidencia cuantitativa obtenida
demuestra que la ausencia de un sistema definido de almacenamiento de herramientas
afecta directamente la eficiencia del taller y justifica la necesidad de una reorganizacion

del area de materiales.

En la categoria de método, se identific6 como causa relevante la falta de un orden
fisico y visual adecuado dentro del taller. Esta condicion genera constantes
interrupciones y reacomodos durante la operacioén, afectando la fluidez del trabajo diario.
La magnitud del problema se evidencia en los resultados obtenidos en los Apéndices 3-
10, y también se refleja un resumen de la encuesta en el apéndice 11 donde el 100% de
los colaboradores indicé haber tenido que mover herramientas, equipos o mobiliario para
poder realizar sus tareas, lo cual confirma la existencia de un desorden generalizado en

el entorno de trabajo.

En la categoria de método, se determiné como causa significativa la distribucion
poco funcional del taller, la cual afecta directamente la comunicacién entre los
compafneros durante la ejecucion de los servicios. Esta situacidon genera retrasos,
interrupciones vy dificultades en la coordinacién del trabajo diario, especialmente durante
actividades que requieren supervision, apoyo técnico o intercambio de herramientas. La
problematica fue identificada a través del Focus Group (seccién 4.1.2) y del ejercicio de
Lluvia de Ideas (seccién 4.1.3), en donde tanto el duefio como el encargado del taller
coincidieron en que la distribucién actual limita la visibilidad entre estaciones de trabajo
y dificulta el seguimiento continuo de los procesos. En estas sesiones se registré que,

semanalmente, ocurren entre 1 y 2 incidentes o retrasos asociados a la falta de
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comunicacion efectiva, debido principalmente a la ubicacion dispersa o mal orientada de
los espacios de trabajo. La informacion cualitativa obtenida en estas actividades
evidencia que la distribucion actual no favorece la interaccién operativa, reforzando la
necesidad de reorganizar el taller con criterios de flujo, accesibilidad y supervision

directa.

Dentro de la categoria de maquinaria, se identific6 como causa relevante la falta
de herramientas de trabajo disponibles para la correcta ejecucion de las labores del taller.
Esta situacion provoca retrasos e interrupciones operativas, ya que los colaboradores
deben compartir equipos o buscar alternativas que no siempre son adecuadas para el
servicio. Segun lo documentado en el Apéndice 13, donde se presenta el inventario
comparativo de herramientas recomendado versus el existente, se determino que el taller
cuenta unicamente con el 51% de las herramientas requeridas, lo que equivale a una
carencia del 49%. Este porcentaje evidencia una falta significativa de equipos esenciales,
entre ellos juegos de llaves, vasos, destornilladores, extractores y herramientas de

diagndstico, lo que repercute directamente en la productividad del personal.

Dentro de la categoria de maquinaria, se identific6 como causa la ausencia de
una plataforma vehicular o elevador automotriz. Esta limitacion afecta directamente la
eficiencia y seguridad del proceso de mantenimiento, ya que obliga a los colaboradores
a utilizar una gata hidraulica para elevar los vehiculos, un procedimiento mas lento,
menos estable y que dificulta el acceso a zonas inferiores del automovil. La importancia
de esta causa se respalda con la informacion presentada en el Apéndice 12, donde se

detalla la frecuencia semanal de los servicios que requieren elevacion del vehiculo. Esta
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informacion fue proporcionada directamente por el duefio y el colaborador, quienes
confirmaron que, ante la falta del elevador, deben recurrir constantemente al uso de la
gata, lo cual incrementa el tiempo de preparacién de cada servicio y complica la
maniobrabilidad durante la reparacion. La evidencia cuantitativa demuestra que la
necesidad de elevar vehiculos es recurrente a lo largo de la semana, por lo que la falta
de una plataforma vehicular constituye un factor que limita la productividad y aumenta

los riesgos operativos.

En la categoria de medio ambiente, se identific6 como causa relevante la falta de
un disefio de planta bien distribuido. Esta condicion genera recorridos innecesarios
dentro del taller, afectando directamente la eficiencia de los procesos y aumentando los
tiempos improductivos. La magnitud del problema se evidencia en la Tabla 16 Recorrido
para los servicios, donde la columna de Distancia (metros) muestra que, en promedio,
los colaboradores recorren entre 20 y 24 metros por servicio para obtener herramientas
o desplazarse entre areas de trabajo. Este dato cuantitativo demuestra que la distribucion
actual no favorece el flujo operativo, ya que obliga al personal a realizar desplazamientos
repetidos y prolongados que no agregan valor al servicio. La falta de una estructura
espacial organizada, con areas funcionales adecuadamente delimitadas y ubicadas

segun la frecuencia de uso, repercute en la productividad y en la continuidad del trabajo.

Dentro de la categoria de medio ambiente, se identific6 como causa relevante que

el espacio no se esta aprovechando en su capacidad total. Aunque la superficie permitiria
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operar con varios vehiculos de forma simultanea, la distribucién actual genera
interferencias que dificultan el trabajo continuo del personal. Tal como se detalla en la
seccion 4.1.7, solo 1 de los 4 vehiculos ubicados en el taller puede ser atendido
correctamente, ya que el espacio entre un vehiculo y otro no permite realizar maniobras
ni intervenciones sin obstrucciones. Esta limitacion implica que el taller unicamente
aprovecha el 25% de su capacidad efectiva de atencion simultanea de vehiculos. Como
consecuencia, se reducen los servicios que pueden ejecutarse al mismo tiempo, se

generan retrasos por falta de espacio y se disminuye la productividad diaria.

Dentro de la categoria de medio ambiente, se identific6 como causa critica la
desorganizacion generalizada en las zonas de trabajo del taller. Actualmente no existe
una separacion clara entre las areas de diagndstico, reparacién, almacenamiento y
circulacién, lo que genera interferencias constantes, desplazamientos innecesarios y
riesgos operativos. Esta problematica se sustenta en los resultados obtenidos en los
Apéndices 3-10, y también se refleja un resumen de la encuesta en el apéndice 11 donde
el 100% de los colaboradores encuestados manifesté que las areas de trabajo no estan
definidas adecuadamente y que esto afecta directamente el orden y la eficiencia durante
la jornada. La falta de delimitacion funcional entre espacios provoca que herramientas,
vehiculos y materiales se ubiquen de manera improvisada, dificultando el flujo de trabajo

y aumentando la probabilidad de retrasos y desorganizacion.
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Dentro de la categoria de medio ambiente, se identificO como una de las causas
que el taller no dispone de un area de espera para sus clientes. Esta condicion afecta
directamente la experiencia del usuario y la organizacién interna, ya que las personas
deben permanecer de pie dentro del taller o ubicarse en espacios improvisados
generando incomodidad. Esta situacion se evidencia en el punto 4.1.7, donde se detalla
que el taller cuenta con 0 m? destinados para atencion o espera de clientes, lo que

confirma la inexistencia de un espacio formal para esta funcion.

4.1.5 Multivoto

Para priorizar de manera objetiva las causas identificadas en el diagrama de
Ishikawa, se aplicé la herramienta de Multivoto, la cual permitid jerarquizar las
problematicas con base en su impacto percibido. Esta técnica consistio en asignar
puntuaciones de 10,5 y 1 punto a cada causa, segun su nivel de influencia y lo que tiene
mayor peso en este momento, segun los colaboradores. La evaluacion fue realizada en
conjunto con los dos colaboradores del taller: el dueio y el asistente, quienes conocen a
fondo las dinamicas operativas. Como se refleja en la tabla, la causa que obtuvo la mayor
frecuencia fue la falta de un disefio de planta bien distribuido, con un total de 10 puntos,

lo cual la posiciona como la causa principal del problema.
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Tabla 12 Tabla Multivoto

Categoria Causas 10 pts | 5pts ‘ 1pts Frecuencia
Materiales No existe un lugar fijo, para las herramientas y de uso comun X 5
Método Hay una falta de orden fisico y visual dentro del taller X 5
La distribucién poco funcional, tambien afecta la comunicacién entre compafieros X 5
- Falta herramientas de trabajo X 1
Maquinaria
Falta una plataforma X 1
Falta de un disefio de planta bien distribuido X 10
_ _ Elespacio no se estd aprovechando en su capacidad total X 5
Medio Ambiente | 55 ;0nas de trabajo se encuentran desorganizadas, sin una separacién clara entre areas de diagnosticos, 5
reparacion, almacenamientoYy circulacion X
Eltaller no dispone de un area de espera X 1
Total 38

Fuente. Elaboracion propia

Esta herramienta facilitd la toma de decisiones al enfocar los esfuerzos de mejora
en los factores de mayor peso, respaldando cuantitativamente la eleccién de la causa

raiz para el desarrollo de la propuesta del nuevo disefo del taller.

4.1.6 Diagrama de Pareto

A raiz del Multivoto previamente realizado, en el cual se asign6é una ponderacion
a las causas principales en conjunto con los encargados del taller, se obtuvieron datos
fundamentales para continuar con el analisis. Una vez recopilada esta informacion, se

procedio a elaborar el diagrama de Pareto.

Como primer paso, se construyo una tabla que incluye las causas identificadas, la
frecuencia obtenida a partir del Multivoto, la frecuencia acumulada, el peso relativo, el

peso relativo acumulado y la columna correspondiente al Pareto.
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Con base en estos datos, se elaboro el grafico de Pareto, el cual permite visualizar

de forma clara y jerarquica cuales son las causas mas significativas que deben ser

atendidas prioritariamente para lograr una mejora efectiva en el taller.

Tabla 13 Tabla de frecuencia

Causas Frecuencia FrecuenciaAcumulada PesoRelativo Peso Relativo Acumulado | Pareto 80/20
Falta de un disefio de planta bien distribuido 10 10 26% 26% 80%
No existe un lugar fijo, para las herramientas y de uso 5
comun 15 13% 39% 80%
Hay una falta de orden fisico y visual dentro del taller 5 20 13% 53% 80%
La distribucién poco funcional, tambien afecta la 5
comunicacion entre compafieros 25 13% 66% 80%
Elespacio no se esta aprovechando en su capacidad 5
total 30 13% 79% 80%
Las zonas de trabajo se encuentran desorganizadas, sin
una separacion clara entre areas de diagnosticos , 5
reparacion almacenamientoy circulacion 35 13% 92% 80%
Falta de herramientas de trabajo 1 36 3% 95% 80%
Falta una plataforma 1 37 3% 97% 80%
Eltaller no dispone de un area de espera 1 38 3% 100% 80%

Fuente. Elaboracion propia
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Figura 7 Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
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reparacién

almacenamientoy
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Fuente. Elaboracion propia

En este diagrama de Pareto, se puede observar una proporcion del 80/20, donde

el 20% de las causas identificadas son responsables del 80% de la problematica.

En este analisis se destaca que ese 20% se asocia a la falta de un disefio de
planta bien distribuido, no existe un lugar fijo para las herramientas y de uso comun, hay
una falta de orden fisico y visual dentro del taller, la distribucion es poco funcional y afecta

la comunicacién entre compafieros y que el espacio no se esta aprovechando en su
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capacidad total. Estas causas han sido identificadas como prioridades para abordar la

problematica y brindar soluciones.

4.1.7 Layout actual del taller

El disefio actual del taller automotriz abarca un area total de 144 metros
cuadrados, distribuidos en 12 metros de ancho por 12 metros de largo. La distribucion
interna esta conformada por varias zonas especificas: dos areas separadas donde se
ubica la mayor parte de las herramientas, una estacion de trabajo central donde se
realizan la mayoria de las labores mecanicas, un espacio asignado para ciertas
maquinas, un area donde se guardan y realizan el proceso de revision de llantas y un
bafo. Los colaboradores deben desplazarse constantemente de un extremo a otro para
acceder a herramientas, equipos o realizar ajustes, generando recorridos innecesarios y
pérdida de tiempo. Ademas, la ubicacion actual de las areas no favorece el flujo de
trabajo, ya que obliga a mover y reposicionar los vehiculos con frecuencia para disponer
del espacio suficiente y poder ejecutar las tareas, lo que interrumpe el ritmo de trabajo y
afecta la productividad. Esto también provoca un constante desorden dentro del taller, ya
que mientras los colaboradores trabajan y recogen los equipos necesarios, no pueden

detenerse para acomodar cada cosa en su lugar por el constante desplazamiento.

La falta de una secuencia légica entre areas, sumada a la separacion fisica de
zonas que requieren alta interaccién, provoca movimientos cruzados y congestion en
ciertos puntos. Esta situacion no solo retrasa la atencion de los vehiculos, sino que

también incrementa el esfuerzo fisico de los trabajadores y puede derivar en problemas
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de seguridad y orden. A estas limitaciones se anade el hecho de que, debido a la
distribucion actual, unicamente es posible ingresar un maximo de cuatro vehiculos de
manera simultanea; sin embargo, solo se puede trabajar en un vehiculo a la vez, ya que
el espacio reducido entre un carro y otro no permite que dos mecanicos operen
simultdneamente sin interferencias, dificultando la ejecucion eficiente y segura de las
labores. Mientras un colaborador trabaja en el unico vehiculo con espacio suficiente, la
otra persona debe dedicarse a alistar el siguiente vehiculo o brindar apoyo a su
compainiero, lo que limita aun mas la productividad del taller. Asimismo, no se cuenta con
un area de espera para los clientes, lo que genera incomodidad y afecta la percepcién

de calidad en la atencién.
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En la siguiente figura se presenta el layout actual del Taller Automotriz Zamora,
donde se observa la distribucidn interna del espacio disponible, incluyendo las areas
destinadas a herramientas, estaciones de trabajo, zona de revision de llantas, acceso
vehicular y bafo. Este disefio permite visualizar de manera grafica las condiciones

actuales del taller.

Figura 8 Layout actual del taller

12.00

10.75 0.86

AREA DE HERRAMIENTAS

SYLNIIWYHYIH 30 ¥3dy

SV.LNVT] 30 031531 30 VIuy

050k

00z
002k

ESTACIONES DE TRABAJO

WIHYNINOYA

060

ENTRADA VEHICULAR

090

7.90 3.50 0.60

12.00

Fuente. Elaboracion propia en Revit (licencia Autodesk), 2025.
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En la Figura 9 se muestra una perspectiva adicional del layout actual del taller, lo
que permite apreciar con mayor detalle la disposicidn real del espacio, la ubicacion de

los vehiculos y la distribucion del mobiliario.

Figura 9 Layout actual del taller

Fuente. Elaboracion propia en Revit (licencia Autodesk), 2025.

La imagen presentada permite visualizar con claridad cémo la distribucion actual
condiciona el movimiento dentro del taller y revela oportunidades de mejora para

optimizar el uso del espacio y la organizacién interna.
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En la Figura 10 se muestra otra perspectiva del layout actual del taller, en la que
es posible identificar con mayor claridad el area destinada a la revisién de llantas, la

ubicacion de la puerta del bafio y la entrada principal del local.

Figura 10 Layout actual del taller

Fuente. Elaboracion propia en Revit (licencia Autodesk), 2025.

Todo esto evidencia la necesidad urgente de un redisefio de planta que reduzca
recorridos, optimice la distribucion de areas, facilite la accesibilidad a los recursos
necesarios para el trabajo diario y permita ampliar tanto la capacidad operativa como la

experiencia del cliente.
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4.1.8 Analisis de costos de la situacion actual

En esta seccion se presenta el analisis de los gastos operativos actuales del Taller
Automotriz Zamora para el afio 2025, con el fin de establecer una linea base de costos
que sirva de referencia en el redisefio de planta. El objetivo del analisis de costos es
comprender como se distribuyen los gastos del taller y su impacto en la operacion diaria.
Los principales rubros de egresos analizados son: inventario (costo de mercaderia
vendida), servicios publicos, planilla de personal e impuestos. En conjunto suman

¢67.439.760.

Tabla 14 Analisis de costos de la situacion actual

Concepto / Ano 2025 |base)

Egresos de dinero

Inventario (CMY) 34 128000,00
Gastos de operacion

Sendicios publicos 1320160,00
Planilla 20874 000,00
Impuestos 10617 600,00
Total Egresos 67 439760,00

Fuente. Elaboracion propia

La partida de Inventario o costo de mercaderia vendida (CMV) es la mas alta, con
¢34.128.000 (45% de los ingresos brutos), informacién brindada por el duefio del taller.
Incluye el gasto en materiales, repuestos, lubricantes y otros insumos directos necesarios

para prestar los servicios de reparacion.

Los gastos operativos del Taller Automotriz Zamora representan un 44% del total

de las ventas brutas y este porcentaje se descompone de la siguiente manera: un 2%
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corresponde a servicios publicos como electricidad, agua, internet y otros servicios
esenciales para el funcionamiento del taller, obtenido al dividir el monto anual de
¢1.820.160 entre el total de ingresos estimados; un 28% corresponde a la planilla,
resultado de dividir los £20.874.000 destinados a sueldos entre los ingresos totales; y un
14% corresponde a impuestos, calculado a partir del monto de @10.617.600 también en

relacion con los ingresos.

4.1.9 Diagrama de Hilos

Para el desarrollo del Diagrama de Hilos, se elaboré una tabla en la que se
registraron las distancias y los tiempos empleados al trasladarse de un area a otra. La
recoleccion de estos datos se realizé en conjunto con los encargados del taller, lo que
permitié obtener informacién confiable y ajustada a la realidad operativa. En la tabla se
especifican los trayectos entre zonas clave; como el area de estacion de trabajo, area de
herramientas, maquinaria y area de llantas, indicando tanto las distancias medidas en

metros como el tiempo requerido para recorrerlas, expresando en minutos y segundos.

Esta informacién resulta de suma importancia, ya que constituye la base para
identificar los desplazamientos mas frecuentes y los puntos donde se generan pérdidas

de tiempo debido a la distribucion actual del taller.



Tabla 15 Distancias y tiempos entre areas
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Origen (letra) | Destino (letra) Origen (area) Destino (area) |Distancia (metros)| Tiempo (sg) | Tiempo (min)
B A Estacion de trabajo Area de herramientas 2 6,0 13 0,22
B C Estacion de trabajo Area de herramientas 1 6,0 13 0,22
B E Estacion de trabajo Maquinaria 5,5 9 0,15
B D Estacion de trabajo Area de llantas 7,30 15 0,25
C E Area de herramientas 1 Maquinaria 11,5 20 0,33
D E Area de llantas Maquinaria 13,5 23 0,38
A C Area de herramientas 2 | Area de herramientas 1 9,0 17 0,28
A E Area de herramientas 2 Maquinaria 9,0 17 0,28

Fuente. Elaboracion propia

Ademas, a partir de estos registros se facilita la representacién grafica mediante

el diagrama de hilos, herramienta que permite visualizar de manera mas clara los

recorridos innecesarios, la interaccion entre areas y los movimientos que dificultan la

eficiencia operativa.
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Figura 11 Diagrama de Hilos
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Fuente. Elaboracion propia

Una vez recopilada la informacion referente a las distancias existentes entre cada
area del taller y el tiempo que los encargados tardan en desplazarse para realizar sus
actividades, se procedi6 a la elaboracion del diagrama de hilos. Esta herramienta grafica

permite representar de manera visual la relacion entre las distintas zonas de trabajo,
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mostrando con claridad las trayectorias recorridas y la distancia en metros que separa

un area de otra.

Gracias a este diagrama, es posible identificar no solo la ubicacion relativa de los
espacios, sino también los desplazamientos mas frecuentes y las posibles ineficiencias
ocasionadas por la actual distribucion, lo que constituye un insumo clave para el analisis

y posterior propuesta de mejora en el disefio de planta.

Por otro lado, también se realizé una tabla que evidencia los principales servicios
que se realizan en el taller, sefialando las rutas que deben recorren los colaboradores
para completarlos y el tiempo que esto implica. Los resultados muestran que los
trabajadores deben desplazarse repetidamente entre diferentes areas para conseguir

herramientas o acceder a equipos, generando recorridos prolongados y poco eficientes.

Esta situacion refleja que la distribucion actual de las zonas no esta correctamente
organizada, lo que ocasiona desorden operativo, pérdida de tiempo y retraso en la

atencion de los vehiculos, afectando directamente la productividad y la eficiencia del

taller.
Tabla 16 Recorrido para los servicios
Servicio Areas en comun (ruta) | Distancia (metros) | Tiempo recorrido (sg) | Tiempo recorrido(min)
1 Cambio de aceite B->A->B 12 26 0,43
2 Cambio de filtro de aire B->A~>E~>B 20,5 39 0,65
3 Cambio de bujias B>C->A->B 21 43 0,72
4 Cambio de pastillas de frenos B~>E~>C->B 23 42 0,7
5 Ajuste de frenos B~>E->B 11 18 0,3
6 Cambio de discos de frenos B->E>C-B 23 42 0,7
7 Cambio de bateria B>C->B 12 26 0,43
8 Revision general preventiva B->A>C-E~>B 32 59 0,98
9 Cambio de amortiguadores B~>E~>C-B 23 42 0,7
10 Cambio de correa de distribucién B->A-E->B 20,5 39 0,65
11 Cambio de liquido de frenos B~>A~>E->B 20,5 39 0,65
12 Revision del sistema de suspension B>C-~>E>B 23 42 0,7
13 Revisién del aire acondicionado B>C->E>B 23 42 0,7

Fuente. Elaboracion propia
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El analisis de los recorridos y tiempos invertidos por los colaboradores en la
ejecucion de los principales servicios del taller evidencia que la actual distribucién de las
areas es ineficiente y genera un impacto negativo en la operacion. La necesidad de
desplazarse constantemente entre diferentes zonas para acceder a herramientas y
equipos provoca pérdida de tiempo, duplicidad de movimientos y retrasos en la atencién
de los vehiculos. Esta situacidén no solo afecta la productividad de los trabajadores, sino
que también limita la capacidad del taller para atender un mayor volumen de clientes en
menor tiempo. En consecuencia, se confirma la urgencia de redisefar la distribucion de
planta, con el fin de reducir los recorridos innecesarios, mejorar el flujo de trabajo y
alcanzar un entorno mas ordenado y eficiente que contribuya al cumplimiento de los

objetivos de crecimiento y competitividad del negocio.
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Conclusiones del capitulo 4

En conclusion, el Capitulo 4 permitié realizar un analisis exhaustivo de la situacion
actual del Taller Automotriz Zamora, utilizando un conjunto de herramientas de ingenieria
industrial que brindaron una visién clara y estructurada de las principales deficiencias
que afectan la operacion. El punto de partida fue el diagrama de flujo, el cual permitié
visualizar de manera secuencial el recorrido de un vehiculo desde su ingreso hasta la
entrega al cliente, evidenciando pasos innecesarios y retrasos ocasionados por la
busqueda de herramientas y la falta de un orden ldgico en las actividades.
Seguidamente, el focus group desarrollado con los colaboradores, complementado con
encuestas y una sesion de lluvia de ideas, permitié obtener informacioén directa y valiosa
sobre la percepcion de quienes viven a diario el proceso, coincidiendo en que la
distribucion actual del taller es poco funcional, genera constantes desplazamientos,

dificulta la comunicacion y provoca desorden operativo.

Posteriormente, el diagrama de Ishikawa fue clave para profundizar en las causas
raiz, agrupando los problemas en categorias como materiales, métodos, maquinaria y
medio ambiente, y destacando la mala distribucion de planta como la causa principal que
afecta la eficiencia, el orden y la seguridad. Para priorizar objetivamente estas causas,
se aplicaron las técnicas de Multivoto y Pareto, donde se identificé que un reducido
numero de factores, principalmente la inexistencia de un disefio de planta bien
distribuido, la falta de un lugar fijo para herramientas y la ausencia de orden fisico y

visual, son responsables de la mayoria de las ineficiencias detectadas.
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Asimismo, el analisis del layout actual puso en evidencia que el espacio disponible
no se aprovecha adecuadamente y que los trabajadores deben realizar constantes
recorridos y reacomodos de vehiculos para poder llevar a cabo las tareas, lo que se
traduce en pérdidas de tiempo, esfuerzo fisico y retrasos en la atencion de los clientes.
Estos hallazgos se confirmaron con el diagrama de hilos, que permitié cuantificar las
distancias recorridas y visualizar graficamente los trayectos innecesarios que entorpecen
el flujo de trabajo. Dicho analisis demostré que los desplazamientos prolongados entre
areas y la ubicacion poco estratégica de equipos y herramientas generan un impacto

directo en la productividad y la eficiencia del taller.

En sintesis, los resultados de todas las herramientas aplicadas coinciden en
sefalar que la problematica central del Taller Automotriz Zamora radica en la inadecuada
distribucion de planta. Este factor no solo ocasiona pérdidas de tiempo y desorden, sino
que también limita la capacidad de expansion del taller, afecta la comunicacion interna,
incrementa la fatiga de los colaboradores y reduce la satisfaccién del cliente al prolongar
los tiempos de entrega. Con base en este diagnédstico, se establece la necesidad de
implementar un redisefio de planta que organice estratégicamente cada area, optimice
los recorridos, aproveche de manera eficiente la totalidad del espacio disponible y
asegure un entorno de trabajo mas seguro, ordenado y productivo. Este diagnéstico
constituye la base fundamental sobre la cual se desarrolla, en el siguiente capitulo, la
propuesta de mejora orientada a alcanzar los objetivos de eficiencia y crecimiento

planteados por la administracién del taller.



CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA

SOLUCION
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En este capitulo se presenta de manera detallada la propuesta para optimizar el
funcionamiento del Taller Automotriz Zamora, la cual surge como respuesta directa a las
deficiencias detectadas en el diagndstico realizado en el capitulo 4. Dicho analisis
permitié identificar que el problema principal que limita el rendimiento del taller es la
inadecuada distribucion actual de las areas de trabajo, situacidn que provoca que el
espacio disponible no se aproveche de manera eficiente. Actualmente, gran parte del
taller se encuentra desorganizado, lo que obliga a los colaboradores a desplazarse
constantemente entre diferentes zonas para acceder a herramientas, equipos o
vehiculos, incrementando asi los tiempos muertos, la fatiga fisica y el riesgo de errores

operativos.

El diagnéstico previo, respaldado por herramientas de ingenieria industrial como
el diagrama de hilos, el diagrama de Ishikawa, Pareto, asi como entrevistas y
observaciones directas, evidencié que los flujos de trabajo son poco lineales y carecen
de una logica que favorezca la continuidad de los procesos. Esto se traduce en un
incremento innecesario de recorridos, interferencias en las actividades y una menor
capacidad para atender de forma simultdnea un mayor numero de 6rdenes de trabajo.
Adicionalmente, se detecté que la ubicacién actual de las areas no responde a criterios
funcionales, lo que afecta tanto la organizacion interna como la calidad del servicio

brindado al cliente.

Ante este panorama, el presente capitulo desarrolla una propuesta de redisefio
de planta bajo criterios de optimizacién del espacio, orden funcional y mejora de la
eficiencia operativa. La propuesta contempla una redistribucién estratégica de cada area,

asignando espacios especificos y dimensionados de acuerdo con las necesidades reales



95

del taller y la frecuencia de uso de cada zona. Se busca establecer una secuencia logica
en el flujo de trabajo, de manera que las actividades se desarrollen en un orden natural
y continuo, evitando cruces innecesarios y reduciendo al minimo los desplazamientos

internos.

Este nuevo disefio también pretende generar un entorno mas seguro y
ergondmico para los colaboradores, disminuyendo el riesgo de accidentes y mejorando
las condiciones de trabajo. Asimismo, se proyecta que la reorganizacion de las areas
permitira aumentar la capacidad operativa del taller, favoreciendo la incorporacién de
nuevos equipos en un futuro y la atencién de un mayor volumen de clientes sin
comprometer la calidad del servicio. En conjunto, la propuesta que aqui se presenta
constituye una respuesta técnica y fundamentada a las necesidades identificadas, y
representa un paso clave hacia la modernizacion y crecimiento sostenible del Taller

Automotriz Zamora.
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5.1 Descripcion de la propuesta de la solucion

En este apartado se expone la propuesta planteada para atender la problematica
detectada en el diagnostico previo. La solucion busca generar mejoras que permitan
optimizar el funcionamiento del taller, considerando una mejor organizacion del espacio,
un flujo de trabajo mas eficiente y condiciones que favorezcan el cumplimiento de los
objetivos planteados. Esta propuesta se concibe como una base para orientar las
acciones de mejora y servir de guia en la implementacion de cambios que impulsen el

desarrollo y la competitividad del taller.

5.2 Diagrama relacional de actividades

Como parte del desarrollo de la propuesta presentada en este capitulo, y con base
en la informacion recabada durante el diagnéstico del Capitulo 4, se elaboré un diagrama
relacional de actividades, herramienta fundamental dentro de la metodologia SLP
(Systematic Layout Planning) para la definicion de una distribucion eficiente del taller. En
el capitulo anterior, se habia confeccionado un diagrama de hilos que representd
graficamente las distancias y recorridos existentes entre cada area, evidenciando los
desplazamientos que los colaboradores realizan de un punto a otro para cumplir sus
funciones. Este insumo resulté clave, ya que permitié cuantificar las distancias recorridas
y detectar cuales flujos de trabajo resultaban poco eficientes o generaban pérdidas de

tiempo.
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A partir de esos datos, se procedid a construir el diagrama relacional de
actividades, el cual incorpora una codificacion especifica que clasifica la importancia de
la cercania fisica entre areas: A (absolutamente necesaria), E (especialmente
importante), | (importante), O (ordinaria), U (sin importancia) y X (no recomendada). Cada
una de estas categorias cuenta con un valor asignado que permite jerarquizar la relacion
entre zonas. Por ejemplo, una relacion A implica que dos areas deben ubicarse lo mas
proximas posible, mientras que una X indica que no es recomendable su proximidad

debido a razones de seguridad, ruido o interferencias operativas.

La interpretaciéon de este diagrama permitid identificar con claridad cuales areas
del Taller Automotriz Zamora deben permanecer proximas para favorecer la continuidad
del flujo de trabajo, reducir desplazamientos innecesarios y evitar interferencias en los
procesos. Asimismo, evidencié aquellas zonas cuya separacion resulta conveniente, ya
sea para prevenir riesgos o0 para mejorar el orden y la especializacion de los espacios.
Este analisis relacional se convirtié en un pilar esencial para la propuesta de redisefo de
planta, ya que brinda una base técnica solida para reubicar estratégicamente cada area

de acuerdo con su nivel de interaccion y frecuencia de uso.

De esta manera, el diagrama relacional de actividades no solo permitio traducir la
informacion obtenida en el diagrama de hilos en criterios funcionales y cuantificables,
sino que también facilitdé la toma de decisiones para estructurar un nuevo layout que
optimice el uso del espacio disponible, mejore la eficiencia operativa y siente las bases

para un crecimiento ordenado y sostenible del taller.



Tabla 17 Diagrama de relacion de actividades
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Caédigo Relacion Valor Numero de lineas
A Absolutamente necesaria 4 /S /S /S /
E Especialmente importante 3 / J /
] Importante 2 / /
@) Ordinaria 1 /
U Sin importancia 0
X No recomendada -1 N ol

Fuente. Elaboracion propia

Figura 12 Diagrama de relacion de actividades
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Fuente. Elaboracion propia

En conclusién, el diagrama relacional de actividades evidencia que las areas con

codificacion A deben ubicarse o mas cerca posible entre si, ya que su proximidad es

absolutamente necesaria para garantizar un flujo de trabajo eficiente y reducir
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desplazamientos. Por otro lado, las areas con codificacion |, sefaladas en color azul,
representan relaciones importantes, pero no indispensables, por lo que su cercania
puede ser flexible dependiendo del espacio y otras prioridades de disefo. Finalmente,
las relaciones con codificacion O no requieren proximidad, lo que brinda mayor libertad

para su ubicacién en la propuesta de distribucion de la nueva planta.

5.3 Layout Propuesta mejora

Basado en toda la evidencia obtenida en el capitulo 4, donde se aplicaron
diferentes herramientas de diagndstico que pusieron en evidencia los recorridos
innecesarios, la mala distribucién de las areas, la falta de organizacién y la pérdida de
tiempo en las operaciones, asi como en los resultados del diagrama de relacion de
actividades, se determind que la propuesta mas adecuada para solucionar la
problematica del taller es un redisefio completo de la planta. Este nuevo disefio esta
orientado a aprovechar al 100% el espacio disponible, organizando de forma légica y
funcional las zonas de trabajo para lograr mayor eficiencia, comodidad y seguridad tanto

para los colaboradores como para los clientes.

La propuesta contempla la creacion de un area tipo parqueo, en la cual los
vehiculos podran ser ingresados y resguardados en orden mientras esperan su turno de
servicio. Esta innovacion permite dar cabida hasta cinco automoviles en espera, lo que
mejora la capacidad del taller para gestionar la demanda y reduce la congestién dentro

del espacio de trabajo principal. De igual manera, se disefidé una estacién de trabajo
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amplia y equipada para atender dos vehiculos de manera simultanea, lo que representa
un aumento significativo en la productividad diaria, ya que anteriormente solo se podia
trabajar con uno de forma comoda. Este nuevo espacio de trabajo estara complementado
con la incorporacion de un carrito de herramientas con rodines, el cual podra ser cargado
previamente con los insumos necesarios para cada intervencién. Gracias a este recurso,
los colaboradores no tendran que desplazarse constantemente hacia otras zonas para
obtener lo que requieren, evitando asi interrupciones y pérdidas de tiempo en el

desarrollo de las labores.

Por otro lado, una de las modificaciones mas relevantes fue la unificacion de las
dos areas de herramientas que anteriormente estaban separadas y distantes de la
estacion de trabajo. En el redisefio se integraron en un solo espacio cercano al area de
intervencién principal, de manera que cualquier herramienta adicional se pueda obtener
con facilidad y sin necesidad de recorridos prolongados. Esto genera mayor orden y
control sobre los recursos, y reduce el desorden que solia caracterizar al taller en su

diseno original.

Pensando en la experiencia del cliente, también se incluy6 dentro de la propuesta
una sala de espera pequena pero funcional, donde las personas podran permanecer
sentadas con comodidad mientras sus vehiculos son atendidos. Este aspecto, que no
existia en la distribucién anterior, aporta valor agregado al servicio y contribuye a la

satisfaccion del cliente, ya que les brinda un espacio tranquilo y seguro dentro del taller.

Finalmente, se incorporé una mejora en el acceso principal del taller: el porton,
que anteriormente solo habria hasta la mitad, fue pensado para que pueda abrirse de

lado a lado, facilitando el ingreso y la salida de los vehiculos sin complicaciones de
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espacio ni maniobras innecesarias. Este cambio, aunque sencillo, tiene un impacto

importante en la fluidez de las operaciones diarias.

Figura 13 Propuesta de mejora Taller automotriz Zamora
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Fuente. Elaboracion propia en Revit (licencia Autodesk), 2025.
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Figura 14 Propuesta de mejora Taller automotriz Zamora

Fuente. Elaboracion propia en Revit (licencia Autodesk), 2025.

El disefio propuesto muestra una distribucién optimizada del taller, donde ahora
es posible acomodar hasta siete vehiculos de forma ordenada, incorporar un mueble de
almacenamiento mas amplio y funcional, y afiadir un area exclusiva para llantas. Esta
reorganizacion mejora significativamente el aprovechamiento del espacio y contribuye a

un flujo de trabajo mas eficiente y seguro.
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Figura 15 Propuesta de mejora Taller automotriz Zamora

Fuente. Elaboracion propia en Revit (licencia Autodesk), 2025.

Una de las mejoras mas significativas que se alcanzan con la propuesta de
redisefio de planta es la optimizacion en la distribucion espacial de las areas de trabajo,
lo cual se traduce directamente en una reduccidn considerable de las distancias
recorridas por los colaboradores y, en consecuencia, en un aumento sustancial de la
eficiencia operativa del taller. En el diagnéstico desarrollado en el capitulo 4 se evidencio
que el principal problema radicaba en la dispersion de las zonas funcionales, ya que la
estacion de trabajo se encontraba alejada de las areas fundamentales para la ejecucion
de las labores diarias. Esto obligaba al personal a recorrer distancias constantes y
prolongadas para acceder a las herramientas (6 m), a la zona de maquinaria (5.5 m) o al

area de llantas (7.30 m), provocando pérdidas de tiempo innecesarias, interrupciones en
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el flujo de trabajo y un uso ineficiente del espacio disponible. Este patrén de
desplazamiento frecuente no solo afectaba la productividad, sino que también
incrementaba el riesgo de accidentes y la fatiga fisica del personal debido al constante ir

y venir entre diferentes puntos del taller.

Con la implementacién del nuevo diseio de planta, todas estas limitaciones fueron
abordadas. La propuesta plantea una reorganizacion légica y estratégica de las areas,
concentrando las zonas de herramientas, llantas y maquinaria de forma adyacente a la
estacion de trabajo. Gracias a esta redistribucion, la distancia promedio entre la estacién
de trabajo y cada una de estas areas se reduce a tan solo 3 m, lo cual representa una
disminucién significativa en comparacion con el disefio anterior. Este cambio implica que
los colaboradores ya no deben desplazarse repetidamente de un lugar a otro para
obtener lo que necesitan, ya que ahora todos los recursos se encuentran en un entorno
inmediato y accesible. Esta cercania entre las areas facilita un flujo continuo en las
operaciones, minimiza los tiempos muertos y permite que el personal mantenga la

concentracion en sus tareas principales sin interrupciones.

Adicionalmente, la propuesta incorpora un carrito de herramientas con rodines
como parte del nuevo equipamiento del taller, lo que refuerza aun mas la eficiencia del
sistema. Este recurso permite que antes de iniciar cualquier labor, los colaboradores
puedan organizar y transportar todas las herramientas necesarias directamente hasta el
punto de trabajo, eliminando por completo la necesidad de multiples desplazamientos a
lo largo de la jornada. De esta manera, se optimizan los tiempos de preparacion, se
mejora la ergonomia en las tareas y se aprovecha al maximo cada minuto de trabajo

disponible. El impacto de esta mejora no solo se limita a la reduccién de recorridos, sino
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que también contribuye al orden y la seguridad dentro del espacio de trabajo, al mantener

un entorno mas despejado y organizado.

En conclusion, la redistribucion del espacio mediante el nuevo disefio de planta
representa un cambio en la dinamica operativa del taller Automotriz Zamora. La
disminucién de distancias desde la estacion de trabajo hacia las areas funcionales, junto
con la disposicion estratégica de los recursos y la incorporacion de herramientas moviles,
permite que el personal realice sus labores de forma mas rapida, eficiente y segura. Este
redisefio del espacio no solo soluciona el problema diagnosticado en el capitulo 4, sino
que ademas sienta las bases para un modelo de trabajo mas productivo, funcional y
adaptable a las necesidades futuras del taller, maximizando el aprovechamiento del area
disponible y asegurando un flujo operativo mucho mas fluido y ordenado. Para esto se
creo un instructivo adjunto en el apéndice 20, donde se muestran aspectos importantes

para lograr su implementacién, este va de la mano con el Diagrama de Gantt.

5.4 Diagrama de Gantt Propuesta ejecucion

Basado en la metodologia DMAIC, en el capitulo 3 se expuso que el proceso de
mejora no concluye unicamente con la generacion de una propuesta, sino que requiere
de un plan de accion que asegure su implementacién y seguimiento. En este caso, una
vez definido el redisefo de la planta del Taller Automotriz Zamora como propuesta central
de mejora, se considerd necesario establecer un cronograma que permita ordenar y
supervisar las actividades que deben llevarse a cabo para materializar el cambio. Para

ello, se disend un diagrama de Gantt en el que se detallan las diferentes tareas, su
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secuencia légica, las fechas de inicio y finalizacidén, asi como la duracion estimada de

cada una.

El proposito de este plan es que, tras la aprobacion del redisefio por parte del
propietario, se cuente con una guia clara que garantice que cada accidn se ejecute en el
momento oportuno y de manera coordinada. Entre las actividades planteadas destacan
la revisién inicial del layout, el analisis financiero, la limpieza y despeje de areas, la
reubicacidn de maquinaria y herramientas, la instalacion de mobiliario, la aplicacién de
un plan de control y, finalmente, una etapa de capacitacion y ajustes correctivos. Estas
fases estan disefiadas de forma progresiva para que la transicion hacia el nuevo disefo
se realice de manera ordenada, minimizando interrupciones y asegurando que los

resultados se reflejen en una mayor eficiencia operativa.

Figura 16 Diagrama de Gantt

Propuesta de un nuevo diseno
de Planta

Nombre de laempresa Taller Automotriz Zamora
Responsable del proyecto LennerZamora

Octubre Noviembre Diciembre

Actividad Fecha Inicio Fecha Final Semana | Il 1] v | Semanall Semanalll SemanalV Semanal Semana Il

Revisicn y aprobacicn del layout propuesto 1de octubre de 2025 2 de octubre de 2025 -
Analisisfinanciero de la implementacicn 11de cctubre de 2025 11de cctubre de 2025 -

Limpiezay despeje de areas actuales 25de octubre de 2025 26 de octubre de 2025 -

Reubicacién de maquinaria y herramientas 1de noviembre de 2025 2 de noviembre de 2025 -
Instalacion de estanteriasy mobiliario 8de noviembre de 2025 9 de noviembre de 2025 -

Acondicionamiento del area de espera Bde noviembre de 2025 9de noviembre de 2025

Inspeccicn y ajustes menores 12 de noviembre de 2025 13 de noviembre de 2025 -

Aplicacign de plan de contrel (checklist) Gdediciembre de 2025  6de diciembre de 2025 -
Capacitacien corta al perscnal 11 de diciembre de 2025 11 de diciembre de 2025 -

Ajustes correctivosfinales 13dediciembre de 2025 13de diciembre de 2025

Fuente. Elaboracion propia
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En conclusion, el diagrama de Gantt se convierte en una herramienta clave de
control y seguimiento, ya que permite visualizar de forma estructurada el camino a seguir
para implementar la propuesta de mejora. Al contar con un cronograma definido, se
asegura que el taller no solo reciba una solucion tedrica, sino que disponga de una ruta
practica para llevarla a cabo con éxito, logrando asi que el redisefio de la planta cumpla
su objetivo de optimizar el espacio, mejorar la organizacion y fortalecer la productividad
del taller. Cada una de las actividades del Diagrama de Gantt vienen de forma detallada
en el apéndice 20, el cual es un instructivo con aspectos importantes que el duefio del

taller debe considerar.

5.5 Plan de Control

Como parte del plan de control se elabor6 un checklist que permite dar
seguimiento a la implementacion del redisefio de planta dentro del Taller Automotriz
Zamora. Este listado de verificacion incluye aspectos criticos que deben cumplirse de
manera diaria o semanal, segun corresponda, y sera el duefo del taller el encargado de
auditar su cumplimiento. La finalidad de este instrumento no es Unicamente corroborar
que se ejecutd el rediseno, sino también garantizar que se mantenga el orden y la
disciplina en las operaciones cotidianas. De esta forma se busca evitar la pérdida de
tiempo en tareas innecesarias, reducir retrasos en la atencién al cliente y minimizar
riesgos de accidentes. A continuacion, se presenta el checklist, importante mencionar
que en el apéndice 20 se adjuntd un instructivo sobre los pasos a seguir cuando utilicen

el checklist.



Tabla 18 Checkilist

CHECKLIST TALLER AUTOMOTRIZ ZAMORA

Taller Automotriz Zamora

Version: 1.0

Fecha de emision:

Responsable:

1. Proposito del documento

Este checklist tiene como finalidad asegurar el cumplimiento de las condiciones operativas

necesarias para mantener el orden, la eficiencia y la seguridad dentro del Taller Automotriz
Zamora. Su uso permite estandarizar la verificacion de actividades criticas relacionadas con
organizacion, limpieza, accesibilidad y correcta utilizaciéon de herramientas, equipos y mobiliario.

2. Instrucciones de uso

1. El responsable debe revisar cada item con la frecuencia indicada.
2. Marcar “Cumple” o “No cumple” segiin la observacion directa.

3. En caso de seleccionar “No cumple”, registrar la observacion y la accion correctiva.

4. Archivar cada checklist como evidencia del Plan de Control.

3. Checklist de verificacion operativa

ftem

Aspecto a
Verificar

Herramientas
y equipos
guardados al
finalizar cada
servicio

Area de
trabajo
ordenaday
limpia antes
de recibir un
nuevo
vehiculo

Frecuencia No Cumple

Observaciones
/ Acciones
Correctivas

108
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Vehiculo Diario O O
puede

ingresary

posicionarse

sin obstaculos

en el drea de

trabajo

Se pierde Semanal O O
tiempo en la

busqueda de

herramientas

o repuestos

Los recorridos Semanal O O
dentro del

taller son

accesibles y

libres de

obstaculos

Las Semanal | O
estanterias y

mobiliario

estan en buen

estado y son

correctamente

utilizados

El area de Semanal O O
espera se

encuentra

limpia,

ordenaday

disponible en

caso de tener

clientes

Se registran Semanal O O
observaciones

o incidencias

para aplicar

mejoras

continuas
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4. Firma y Validacion

Nombre del responsable Firma Fecha

5. Control de Versiones

Version Descripcion del Fecha Responsable
cambio

1.0 Emisioén inicial del ] ]
checklist formal

Fuente. Elaboracion propia

El checklist disefiado se convierte en una herramienta esencial para mantener la
estandarizacién del trabajo dentro del taller, ya que permite verificar de manera continua
el orden, la organizacion y el correcto funcionamiento del nuevo disefio de planta. Su
aplicacién constante asegurara que las mejoras implementadas se sostengan en el

tiempo y que el taller opere bajo practicas mas eficientes, seguras y disciplinadas.

5.6 Impacto Econémico

El impacto econdmico del proyecto se centra en la inversién inicial requerida para
implementar el nuevo disefio de planta del Taller Automotriz Zamora. Este analisis
permite valorar la viabilidad del proyecto, los recursos financieros necesarios y los
beneficios que se obtendran a partir de una distribucién mas eficiente y funcional del

espacio. La propuesta busca optimizar las condiciones operativas del taller, reducir
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tiempos improductivos y ofrecer un entorno mas ordenado y comodo tanto para los

colaboradores como para los clientes.

Figura 17 Inversion Inicial

Inversion Inicial

Recursos Montos
Cambio de porton ¢ 1000 000,00
Disefio del nuevo plano ¢ 100 000,00
Carrito para herramientas con ruedas ¢ 101 300,00
Sillas para los clientes ¢ 95 800,00
Estante acero para organizar ¢ 88 950,00
Total ¢ 1386 050,00

Fuente. Elaboracion propia

La inversiéon inicial se compone de cinco recursos principales que fueron
seleccionados por su impacto directo en la mejora del servicio y en la eficiencia del
trabajo diario. El primer elemento corresponde al cambio del portdn principal, una mejora
necesaria para permitir la apertura total de lado a lado y facilitar el ingreso y salida de los
vehiculos. Esta modificacion elimina las limitaciones del porton anterior, que solo se abria
a la mitad, generando maniobras incomodas y pérdida de tiempo. Con el nuevo portdn
se asegura un acceso fluido, rapido y seguro, lo que incrementa la capacidad de atencién
y reduce el riesgo de dafos o accidentes durante las maniobras de ingreso o salida de

los automoviles.
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El segundo recurso esta asociado al disefio del nuevo plano de distribucion, el
cual constituye la base técnica del proyecto. Este disefio redefine la distribucion interna
de las areas, garantizando un uso 6ptimo de los 144 m? disponibles y estableciendo una
secuencia légica de trabajo. Gracias a este plano, se determinan las nuevas ubicaciones
de cada zona como el area de herramientas, la estacion de trabajo, el parqueo y la sala
de espera, asegurando una circulacion eficiente, menor desplazamiento y una mejor

organizacion del espacio.

El tercer componente es la adquisicion de un carrito de herramientas con ruedas,
implemento que facilita la movilidad y el acceso a los instrumentos necesarios para cada
labor. Este equipo permite que los colaboradores trasladen facilmente las herramientas
hasta el punto donde se encuentra el vehiculo en reparacion, evitando recorridos
repetitivos hacia otras areas del taller. Con ello se mejora la productividad, se reducen

los tiempos muertos y se optimiza el orden durante las operaciones mecanicas.

El cuarto elemento corresponde a la compra de sillas para los clientes, destinadas
a la nueva area de espera. Este mobiliario aporta valor agregado al servicio, permitiendo
que los clientes permanezcan en un espacio comodo y adecuado mientras sus vehiculos
son atendidos. Esta mejora, aunque sencilla, tiene un efecto positivo en la percepcion de
calidad, atencion y profesionalismo del taller, contribuyendo a una mejor experiencia del

cliente.

Por ultimo, se contempla la instalacion de un estante de acero para la organizacion
de herramientas y materiales. Este recurso mejora la distribucién vertical del espacio,

asegura un almacenamiento seguro y permite mantener cada elemento en su lugar
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correspondiente. Con ello se evita la pérdida de tiempo buscando herramientas, se

disminuye el desorden y se fortalecen las condiciones de orden y limpieza del taller.

En conjunto, las inversiones realizadas representan un impacto econdmico
razonable y de alta rentabilidad, ya que cada recurso adquirido cumple una funcién clave
dentro del nuevo disefio de planta. Su incorporacion no solo mejora la presentacion y
funcionalidad del taller, sino que incrementa de manera significativa su capacidad
operativa. Este aumento responde directamente a los recursos contemplados en la
inversion inicial: el cambio de porton agiliza el ingreso y salida de vehiculos, permitiendo
una rotacion mas rapida y reduciendo tiempos muertos; el disefio del nuevo plano
reorganiza estratégicamente la planta, posibilitando el trabajo simultaneo en dos
vehiculos en lugar de uno; el carrito de herramientas con ruedas disminuye los
desplazamientos innecesarios y garantiza la disponibilidad inmediata de insumos; las
sillas para los clientes delimitan un area de espera segura que evita interferencias en la
zona operativa; y el estante de acero mejora el orden y accesibilidad al material de
trabajo, reduciendo tiempos de busqueda. Como resultado, estas mejoras se reflejan
tanto en la productividad del personal como en la satisfaccion del cliente, consolidando

un taller mas eficiente, competitivo y sostenible a largo plazo.

La siguiente tabla muestra el flujo de caja proyectada, para poder calcular la

viabilidad del proyecto, con todas las mejoradas aplicadas.



Tabla

19 Flujo de caja proyectada
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Concepto / Afio Periodo 0 2025 (base) 2026 (+6%) 2027 (+6%) 2028 (+6%) 2029 (+6%) 2030 (+6%)

Ingresos de dinero

Mano de obra 53 088 000,00 56 273 280,00 59 649676,80 63228 657,41 67022 376,85 71043 719,46
Repuestos 22752 000,00 24117 120,00 25564 147,20 27097996,03 28723875,79 30447 308,34
Totalingresos 75 840 000,00 80 390 400,00 85213 824,00 90 326 653,44 95 746 252,65 101491 027,81
Egresos de dinero

Inventario (CMV) 34128 000,00 36175680,00 38 346 220,80 40 646 994,05 43085813,69 45670962,51
Gastos de operacién

Servicios publicos 1820160,00 1929 369,60 2045131,78 2167839,68 2297 910,06 2435784,67

Planilla 20874 000,00 20874 000,00 20874 000,00 20874 000,00 20874 000,00 20874 000,00
Impuestos 10617 600,00 11455801,83 12 355 809,62 13 097 363,25 13883 409,84 14716 189,65
Total Egresos 67 439 760,00 70434 851,43 73621162,20 76 786 196,98 80141 133,59 83 696 936,83
Efectivo neto 8400 240,00 9955 548,57 11592 661,80 13 540 456,46 15605 119,05 17 794 090,97

Fuente. Elaboracion propia

Se detalla a continuacion la tabla 19

El ingreso anual de ¢75,840,000 proviene de la proyeccion de los servicios

ofrecidos por el Taller Automotriz Zamora, calculada en funcién del promedio de 51

vehiculos atendidos por semana, lo que equivale aproximadamente a 204 servicios

mensuales. Cada uno de estos servicios tiene un precio promedio determinado a partir

de la lista de precios de mantenimiento y reparaciones, generando un ingreso mensual

de €6,320,000, que al proyectarse en el afio arroja el total de €75,840,000. A partir de

este valor se determinaron los egresos de dinero (Costo de mercaderia vendida), que

representan 34,128,000 anuales, equivalentes al 45% de los ingresos, considerando

los gastos directos asociados a materiales, repuestos, lubricantes y otros insumos

requeridos en la prestacion del servicio. Posteriormente, se consideraron los gastos de

operacion, que comprenden rubros como servicios publicos, planilla e impuestos,

detallados a continuacion:
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Para el rubro de servicios publicos, se proyecta un gasto anual de 1,820,160, el
cual contempla los consumos asociados a electricidad, agua, internet y otros servicios
esenciales para la operacion continua del taller. En cuanto a la planilla, se estima un
desembolso de 20,874,000, monto que incluye las remuneraciones del personal y las
cargas sociales correspondientes. Finalmente, para impuestos, se calculé un gasto anual
de €10,617,600, considerando las obligaciones tributarias derivadas de la actividad

econdmica del taller.

Se considera importante mencionar que se aplico el impuesto sobre la renta del
25%, segun la normativa de Hacienda para pequefas y medianas empresas, adjunto en
el apéndice 15 informacion Ministerio de Hacienda. Finalmente, el efectivo neto después
de cubrir la totalidad de los egresos operativos, entendida como la ganancia anual libre
del taller, se obtiene al restar los ingresos y egresos totales, resultando en €8,400,240,
cifra que refleja el beneficio econdémico real que la empresa obtendria al cierre del afio
tras cubrir todos sus costos, gastos y obligaciones, tomando los datos del 2025 como
base, ya que en primer lugar, segun los datos proporcionados por el duefio del taller, se
ha determinado que el crecimiento anual del negocio ha sido constante y se ha

mantenido alrededor del 6% durante los ultimos afos.

En segundo lugar, este valor se encuentra alineado con el panorama econémico
descrito donde se sefiala que, aunque el crecimiento econémico proyectado del pais es
moderado (4%), Costa Rica mantiene un desempefo superior al promedio regional. Este
contexto refleja un entorno estable y con una demanda favorable para las PYMES, lo
cual respalda el uso de un porcentaje de crecimiento cercano al 6% para la proyeccion

financiera del taller. Bajo estas condiciones, y considerando que el sector de pequenas
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y medianas empresas opera en un entorno de estabilidad y dinamismo moderado, resulta
coherente utilizar dicho porcentaje como estimacion del crecimiento anual esperado, se

menciona;

“Aunque el crecimiento econdmico proyectado del 4% sera moderado, Costa Rica
se mantiene por encima del promedio regional. Por lo que el panorama econdémico se
perfila como estable y con una demanda aceptable para las PYMES en Costa Rica”,

(Arce Leiva, 2025).

Si bien no es posible asegurar con total certeza que el crecimiento del 6%
observado en anos anteriores se mantenga en el futuro, existen elementos concretos
derivados de la propuesta de mejora que permiten sustentar la expectativa de un
incremento real en la capacidad productiva del taller. En primer lugar, el redisefio de la
planta permite pasar de trabajar unicamente en un vehiculo a trabajar en dos vehiculos
simultaneamente, lo cual aumenta directamente la capacidad instalada y, por ende, el
potencial de generar mayores ingresos sin requerir contratacion adicional. En segundo
lugar, la planilla se mantendra estable, cumpliendo con lo dispuesto por la legislacidon
laboral vigente, lo que facilita proyectar costos laborales constantes mientras se
incrementa la eficiencia operativa. Finalmente, la incorporacion de herramientas de orden
y gestion como el nuevo estante de almacenamiento permitira maximizar el uso de
recursos, reducir pérdidas por extravio de herramientas o materiales y minimizar
desperdicios. Estos elementos en conjunto proporcionan una base razonable para
anticipar un crecimiento operacional sustentado en mejoras estructurales y no

unicamente en tendencias pasadas.
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Ademas del flujo de caja general que contempla todos los ingresos y egresos
operativos del taller, se elaboré un segundo flujo de caja cuyo propdsito es analizar

exclusivamente el impacto econdmico generado por la inversion inicial.

Dado que la propuesta permite que el Taller Automotriz Zamora pase de trabajar
un vehiculo a dos vehiculos en paralelo, esta capacidad adicional genera nuevos
ingresos provenientes tanto de mano de obra como de repuestos. Por ello, los montos
reflejados en esta tabla representan el beneficio incremental, es decir, el ingreso
adicional que el taller obtendria gracias a la implementacion del nuevo disefio y los

recursos adquiridos con la inversion inicial.

Tabla 20 Comportamiento de la inversion inicial

Concepto/ Afo Periodo 0 2025 (base) 2026 (+69) 2027 (+6%) 2028 (+6%) 2029 (+6%) 2030 (+6%)
Ingresos de dinero
Mano deobra - 3185280,00 3376356,80 3578980,61 379371544 402134261
Repuestos - 1365 120,00 1447027,20 1533848,83 1625879,76 172343255
Total ingresos - - 4550400,00 4823424,00 511282944 5419599,21 574477516

Egresos de dinero

Inventario (CMV) - - 2047680,00 217054080 2300773,25 243881964 258514882
Gastos de operacion

Semvicios piblicos - 109209,60 115762,18 12270791 13007038 137874,60
Planilla - 1274112,00 1274112,00 1274112,00 1274112,00 1274112,00
Impuestos - 602928,00 639103,68 677 449,90 718096,89 76118271
Total Egresos - 4033929,60 4199518,66 4375 043,06 4561098,92 4758318,13
Efectivo neto - 516 470,40 62390534 737786,38 858 500,29 986457,02

Fuente. Elaboracion propia

El resultado es un efectivo neto positivo desde el primer afo, iniciando con

¢516.470,40 en 2026 y alcanzando €£986.457,02 en el afio 2030.



Figura 18 Calculo de TIR y VAN

Tasa descuento 1,3%
Inversidn inicial -¢ 1386050,00
Ano1l ¢ 516470,40

Ano 2 ¢ 623905,34

Ano 3 ¢ 737786,38

Ano 4 ¢ 858500,29

Ano 5 ¢ 9868457,02

TIR 39%

VAN ¢ 2181568,43

Fuente. Elaboracion propia
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Como se muestra en la Figura 18, se realizé un analisis de viabilidad financiera

del proyecto vinculado al impacto econdmico especificamente de la implementacion, en

el cual se utilizé6 una tasa de inflacion de 1,3 %, ya que el duefno del taller cuenta con

capital propio y no era necesario pedir un préstamo, este dato fue tomado de la pagina

del Banco Central de Costa Rica, la informacion se encuentra en apéndices.

Se deduce que el TIR, tiene un valor de 39%, que al ser mayor que el 1,3% que

es la tasa de descuento, muestra que el proyecto es rentable.

Que el VAN, al ser una cifra de ¢2,181,568.43 es mayor a la inversion inicial,

confirma que el proyecto agregara un valor significativo a la empresa.
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 Conclusiones

1- Se realizé un diagndstico integral del Taller Automotriz Zamora mediante el
mapeo de los flujos de trabajo, la circulacion de vehiculos, la ubicacion de herramientas
y los desplazamientos del personal. Este analisis permitio identificar recorridos
innecesarios, tiempos muertos y desorden operativo, factores que afectaban

directamente la eficiencia de los procesos y la calidad del servicio brindado al cliente.

2- Através de la observacion directa y la recoleccion de datos, se detectaron
cuellos de botella en la distribucion de la planta, asi como una distribucion ineficiente
de equipos y herramientas. Las herramientas ingenieriles aplicadas como el diagrama
de Ishikawa, diagrama de Pareto, Multivoto y diagrama de hilos confirmaron que la raiz
del problema se encontraba en la mala distribucion de planta, lo cual generaba pérdida

de tiempo, recorridos excesivos y bajo aprovechamiento del espacio fisico disponible.

3- Los resultados cuantitativos obtenidos con el diagrama de hilos mostraron
que, en el disefio actual, los colaboradores recorrian 6 m hacia el area de
herramientas, 7.3 m hacia la zona de llantas y 5.5 m hacia el area de maquinaria, lo
que representaba un alto nivel de desplazamiento interno.

Con la implementacion del nuevo disefio de planta, las areas mas utilizadas se
ubicaron contiguamente a la estacién de trabajo, reduciendo las distancias a 3 m en
promedio. Esto significa una reduccion en los recorridos, disminuyendo el tiempo de
busqueda de herramientas, la fatiga fisica del personal y los tiempos improductivos

durante el servicio.
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4- La aplicacion de la Planeacion Sistematica de Distribucion (SLP) permitio
elaborar un nuevo croquis de planta que optimiza el flujo de trabajo, facilita el orden
interno y mejora la seguridad. El redisefio evidencio mejoras tangibles en la eficiencia
de los procesos, la organizacion del espacio y la experiencia del cliente, demostrando

cuantitativamente las ventajas del modelo propuesto frente al disefio anterior.

5- El analisis financiero realizado a seis afios determiné que la propuesta es
economicamente viable y rentable. Se obtuvo un TIR de 39 %, significativamente
superior a la tasa de descuento del 1,3 %, lo que demuestra que el retorno de la
inversién es muy favorable.

Ademas, el Valor Actual Neto (VAN) alcanzé un monto de €2 181 568.43, cifra positiva
que confirma que la mejora agregara valor economico al taller, generando beneficios

sostenidos a mediano y largo plazo.

6- Con el fin de garantizar la continuidad de los resultados alcanzados, se disefid
un plan de control tipo checklist junto con su respectivo instructivo que permite auditar
periddicamente las condiciones del taller. Este instrumento asigna responsabilidades
especificas a los encargados y define frecuencias de revision, asegurando que el

orden, la limpieza y la correcta ubicacidén de equipos se mantengan en el tiempo.

7- El impacto del nuevo disefio se refleja en una reduccion significativa de las
distancias recorridas, un mayor aprovechamiento del espacio total de 144 m?, mejor
seguridad operativa, y una atencion mas agil y organizada. Asimismo, la incorporacién
de un area de espera para los clientes contribuye a una mejor experiencia y percepcion

de calidad del servicio.
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8- Finalmente, se concluye que la implementacién del redisefio de planta fisica
en el Taller Automotriz Zamora es viable, pertinente y sostenible. No solo soluciona la
problematica de distribucién existente, sino que también proyecta un crecimiento
operativo y economico sostenido, fortaleciendo la competitividad del negocio dentro del

sector automotriz costarricense.
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6.2 Recomendaciones

1- Implementar completamente el nuevo disefio de planta.
Ejecutar la propuesta presentada en el Capitulo V permitira aprovechar el 100 % del

espacio disponible, reducir recorridos innecesarios y aumentar la eficiencia operativa.

2- Mantener el orden y la limpieza de las estaciones de trabajo.
Aplicar el plan de control disefiado mediante listas de verificacibn semanales para

asegurar que las mejoras fisicas no se deterioren con el tiempo.

3- Utilizar de forma constante el carrito de herramientas con ruedas.
Esta inversion permite reducir los desplazamientos y mejorar la comodidad del

personal. Es importante fomentar su uso correcto antes de cada jornada de trabajo.

4- Establecer una rutina de mantenimiento preventivo de equipos y
herramientas.
Con revisiones programadas se evitan paros inesperados, se extiende la vida util de los

equipos y se mantiene la continuidad de los servicios.

5- Optimizar la atencion al cliente.
Aprovechar el nuevo espacio destinado a la espera de clientes para ofrecer un entorno
limpio, ordenado y profesional, lo que fortalecera la imagen del taller y la confianza del

publico.

6- Evaluar peridodicamente la eficiencia del redisefo.
Cada seis meses, revisar los resultados de productividad y los tiempos de servicio. Si
se detectan nuevas necesidades, ajustar la distribucion sin perder la lo6gica del flujo

propuesto por el SLP.
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7- Invertir en capacitacion técnica del personal.
Incluir cursos cortos en diagnostico automotriz, uso de nuevas tecnologias o servicio al
cliente. Esto permitira mantener la competitividad y adaptarse a la evolucion del sector

automotriz.

8- Implementar un sistema digital de registro de servicios.
Llevar un control de 6rdenes de trabajo, tiempos de atencion y repuestos utilizados.
Esto facilitara el seguimiento de clientes, mejorara la facturacién y aportara datos para

futuras decisiones financieras.

9- Se recomienda aprovechar el potencial estructural del terreno mediante la
construccion de un segundo nivel en el local, destinado a ubicar una oficina

administrativa y un area de gestion.
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Apéndice 1 Llamada con el duefio del taller

& Entrevista ( Focus Group)

O o208
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Lenner Zamora (No comprabado) &

Fuente. Elaboracion propia

La llamada realizada con el duefio del taller permitié obtener informacion directa
y detallada sobre las operaciones actuales, las principales dificultades y las
necesidades reales del negocio. Este intercambio fue fundamental para validar los

hallazgos del diagndstico y orientar adecuadamente el desarrollo de la propuesta de

mejora.



Apéndice 2 Llamada con el ayudante
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Fuente: Elaboracion propia
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La llamada con el ayudante aportd una perspectiva complementaria sobre el

funcionamiento diario del taller, permitiendo identificar problemas operativos que se

presentan directamente en la ejecucion de los servicios. Sus aportes fueron clave para

validar las causas detectadas y comprender como las limitaciones actuales afectan el

trabajo en campo.
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Con el objetivo de comprender la percepcion del personal sobre la distribucidon
actual del taller y las principales dificultades operativas, se aplicaron encuestas a los dos
colaboradores que participan directamente en las labores diarias. Las respuestas
obtenidas permiten identificar problemas relacionados con el flujo de trabajo, la ubicacion
de herramientas y la organizacion del espacio, aportando informacién clave para

fundamentar el diagndstico y orientar la propuesta de mejora.

Apéndice 3 Pregunta 1 sobre los problemas en el taller

¢ Cree que la disposicion actual de las estaciones de trabajo facilita el flujo del vehiculo?
2 respuestas

® sl
® NO

Fuente. Elaboracién propia
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Apéndice 4 Pregunta 2 sobre los problemas en el taller

¢ Esta satisfecho con la cercania entre herramientas/equipos y las areas donde se utilizan?
2 respuestas

® s
@ NO

Fuente. Elaboracion propia.

Apéndice 5 Pregunta 3 sobre los problemas en el taller

;Considera que el almacenamiento de herramientas esta bien ubicado respecto al area de trabajo?
2 respuestas

® s
@® NO

Fuente. Elaboracion propia
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Apéndice 6 Pregunta 4 sobre los problemas en el taller

¢Ha tenido que desplazar herramientas o mobiliario para ganar espacio de trabajo?
2 respuestas

® s
@ NO

Fuente. Elaboracion propia

Apéndice 7 Pregunta 5 sobre los problemas en el taller

¢0Opina que la division en zonas esta correctamente ubicadas?
2 respuestas

® s
@® NO

Fuente. Elaboracion propia
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Apéndice 8 Pregunta 6 sobre los problemas en el taller

¢Como reorganizaria las estaciones de trabajo para mejorar el flujo de Trabajo?

2 respuestas

Consideraria que usando algunos espacios vacios, se pueda aprovechar algunas zonas que tiene mas
espacio vacio

yo haria estaciones de trabajo con lugares especificos.

Fuente. Elaboracion propia

Apéndice 9 Pregunta 7 sobre los problemas en el taller

¢Qué elementos de la planta (equipos, mobiliario, almacenes) cambiaria de lugar y por qué?

2 respuestas

Disefiaria un espacio propio para las herramientas y equipo , ya que no se tiene un lugar en concreto

Tendria un &rea especifica, para las herramientas y equipos de trabajo y una estacion de trabajo

acondicionado.

Fuente. Elaboracion propia

Apéndice 10 Pregunta 8 sobre los problemas en el taller

i Tiene alguna propuesta concreta para optimizar el uso del espacio y reducir tiempos de
desplazamiento?

2 respuestas

Por el momento no se cuenta con un plan todavia por temas de costo.

No hay propuesta, pero se piensa construir en otro terreno mas amplio si fuese necesario.

Fuente. Elaboracion propia
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Apéndice 11 Resumen de respuestas de la encuesta aplicada a los colaboradores del taller

Cantidad/

Pregunta Respuesta Personas

Porcentaje

¢ Cree que la distribucion

actual de las estaciones

de trabajo facilita el flujo
del vehiculo?

NO 2 100%

Estd satisfecho con la
cercania entre
herramientas/equipos y las
dreas donde se utilizan?

NO 2 100%

¢ Considera que el

almacenamiento de

herramientas esta bien NO 2 100%

ubicado respecto al drea
de trabajo?

¢Ha tenido que desplazar
herramientas o maobiliario
para ganar espacio de
frabajo?

Sl 2 100%

¢0Opina que la division en
zonas esta correctamente NO 2 100%
ubicada?

Total 10

Fuente. Elaboracion propia

Apéndice 12 Servicios que requieren plataforma vehicular

Servicio Minutos Frecuencia
Cambio de aceite 30 minutos 14
Cambio de pastillas de freno 60 minutos 8
Ajuste de frenos 40 minutos 4
Cambio de discos de freno 60 minutos 3
Revision del sistema de suspension 45 minutos 3
Otros - 19

Fuente. Elaboracién propia
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Fuente. Elaboracién propia

H o,
Herramienta Cantidad Cantidad actual (posible) Diferencia A;de_

recomendada carencia

Juego de llaves combinadas 2 1 -1 -50%
Juego de vasos y copas 2 1 -1 -50%
Juego de destornilladores 3 1 -2 -67%
Juego de llaves Allen 2 1 -1 -50%
Llave Inglesa Ajustable 3 2 -1 -33%
Llave dinamomeétrica 2 2 0 0%
Juego de puntas Torx 2 1 -1 -50%
Extractores de poleas 2 0 -2 -100%
Extractor de bujias 3 1 -2 -67%
Herramienta para frenos 2 1 -1 -50%
Scanner automotriz OBD2 2 1 -1 -50%
Analizador de baterias 1 1 0 0%
Multimetro digital 1 1 0 0%
Gato hidraulico de piso 2 1 -1 -50%
Gatos de soporte (burros) 2 1 -1 -50%
Elevador hidraulico 1 0 -1 -100%
Bandeja recolectora de aceite 2 1 -1 -50%
Compresor de aire 1 1 0 0%
Pistola neumatica de impacto 2 1 -1 -50%
Total 37 19 -18 -49%

Porcentaje 51%
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Apéndice 14 Expectativas de inflacion.

Expectativas de inflacion a 12 mesesuun:
Porcentaje, puntos porcentuales y cantidad
Cuadro Fecha
Expectativas de inflacion a 12 meses ~ dia/mes/afio =
(] Indicadores Septiembre /2025 Octubre /2025 Noviembre /2025
@ \:‘ Expectativas de inflacion 12 meses (%), 155 130 138
promedio
® [] Mediana (%) 170 130 1,00
® [] Moda (%) 1,00 2,00 1,00
® [] Desviacioén estandar (p.p) 1,60 134 1,13
® [] Decil 1 (%) 0,22 0,40 045
©) [] Decil 9 (%) 3.00 2,50 2,82

Fuente: Banco Ceniral de Costa Rica

Notas

n1i/ Los datos corresponden a la inflacion interanual esperada del mes t+12, donde t es el mes de la consulta.

Fuente. Tomado de la pagina del Banco Central de Costa Rica.
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Apéndice 15 Informacion Ministerio de Hacienda

MINISTERIO GOBIERNO
DE HACIENDA DE COSTA RICA

mensuales y hasta ¢2.373.000,00
(dos millones trescientos setenta vy
tres mil colones)

mensuales

Sobre el exceso de ¢2.373.000,00 | 20%
(dos millones trescientos setenta vy
tres mil colones)

mensuales v hasta c4.
745.000,00 (cuatro millones
setecientos cuarenta y cinco mil
colones) mensuales

Sobre el exceso de | 25%
(c4.745.000,00 (cuatro millones
setecientos cuarenta y cinco mil
colones) mensuales

Fuente. Tomado de la pagina del Ministerio de Hacienda

Apéndice 16 Crecimiento econémico proyectado

Datos econémicos clave que definiran el 2025

Aunque el crecimiento econémico proyectado del 4% sera moderado, Costa Rica se
mantiene por encima del promedio regional. Por lo que el panorama econdmico se perfila
como estable y con una demanda aceptable para las PYMES en Costa Rica. De acuerdo con
Oscar Prado, Director de Anélisis Econémico en el Banco Nacional, las PYMES como turismo

o comercio, van a tener mayores oportunidades por sus perspectivas de crecimiento.

Fuente. Tomado de la pagina MEIC



141

Apéndice 17 Inversion Inicial - Carrito para herramientas

Armario de almacenamiento de
metal negro con ruedas, carros de
herramientas rodantes de acero
resistente para garaje, armarios de
almacenamiento de herramientas

con ruedas Yy Cajones para
Visita la tienda de FLIXELIO
4.5 de kKA fr v 19 calificaciones

US$1 9999

Ahorra 5% en 2 producto(s) Compra articulos »

Get $80 off instantly: Pay $119.99 upon approval for the
Amazon Store Card.

Fuente. Tomado de la pagina de Amazon

Apéndice 18 Inversion Inicial - Silla

Silla apilable negra de
53.5x49x76 cm

¢23.950

Cédigo: 100004516
Dejar opinién

Cantidad

D Agregar =

Fuente. Tomado de la pagina de EPA



Apéndice 19 Inversion Inicial - Estante de acero

Fuente. Tomado de la pagina de EPA

Estante acero uso pesado
4 niveles 195,6 x 183 x

61 cm soporta 900 kg
<88.950

Contidod

'
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Apéndice 20 Instructivo

Instructivo para la Implementacién del Nuevo

Diseno de Planta en el Taller Automotriz Zamora

Objetivo General

El objetivo de este instructivo es proporcionar una guia detallada y paso a paso
para implementar el nuevo disefio de planta propuesto en el Taller Automotriz Zamora.
Este disefo busca optimizar el uso del espacio disponible, organizando las zonas de
trabajo de forma logica y funcional para aumentar la eficiencia operativa, la comodidad y
la seguridad de colaboradores y clientes. La implementacion del redisefio solucionara las
deficiencias detectadas en el diagndstico a través de una redistribucion estratégica de
las areas del taller. En resumen, este instructivo asegura que el redisefio de planta se

lleve a cabo correctamente para mejorar el flujo de trabajo y reducir desplazamientos

innecesarios cumpliendo con el objetivo de modernizar y hacer mas productivo el taller.

Este instructivo aplica a la implementacion del nuevo disefio de planta dentro de las
instalaciones actuales del Taller Automotriz Zamora. Abarca Unicamente la redistribucion interna

del espacio (aprox. 144 m?), sin contemplar ampliaciones de infraestructura externa.
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Responsables

e Propietario del Taller: Responsable de aprobar el plan de redisefio, coordinar los

recursos financieros necesarios y supervisar la ejecucion de cada paso.

e Colaborador del Taller: Encargado de ejecutar las tareas operativas del instructivo,

tales como limpiar y despejar areas, reubicar maquinaria y herramientas, instalar

el nuevo mobiliario y adaptarse a los cambios en su estacion de trabajo.

Recursos Necesarios

A continuacion, se presentan los recursos requeridos para llevar a cabo la

implementacion:

Documentacion: Plano aprobado del nuevo disefio de planta (layout) del taller, el

cronograma (diagrama de Gantt) de implementacion propuesto y el checklist del plan de

control para verificacion post implementacion.

Materiales Principales:

e Portdn principal de apertura completa: Nuevo portén metdlico que sustituye al
existente, capaz de abrirse de lado a lado para facilitar el ingreso y salida de
vehiculos.

e Estante de acero para herramientas y materiales: Nuevo estante resistente para
la zona unificada de herramientas, que permita almacenar ordenadamente las
herramientas, repuestos y suministros del taller.

e Sillas para sala de espera: 4 sillas comodas para equipar la nueva sala de espera

de clientes.
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Equipos vy Herramientas:

e Carrito de herramientas con ruedas: Equipo rodante que permita colocar las

herramientas y suministros necesarios para cada trabajo mecanico.

Procedimiento Detallado de Implementaciéon

A continuacion, se describe el procedimiento paso a paso para llevar a cabo la
implementacion del nuevo layout. Siga el orden indicado, ya que las actividades estan
disefiadas de forma progresiva para lograr una transicion ordenada hacia el nuevo

disefio. Se puede observar en la figura 16 Diagrama de Gantt.

1. Revision y Aprobacién del layout propuesto: El propietario del taller, junto con el

colaborador, realizara una revision del plano de disefio propuesto antes de iniciar
cualquier cambio fisico. Verifique que todos comprendan la nueva distribucion: la
ubicaciéon exacta de la zona de parqueo de vehiculos, la posicion de la estaciéon
de trabajo para dos vehiculos, el area unificada de herramientas, la sala de espera
y los accesos (incluyendo el nuevo portén). Confirme que el disefio cumple las
expectativas (reduccion de recorridos innecesarios, mayor orden, etc.) y ajuste
detalles menores si es necesario. Este sera el punto de partida para coordinar
todas las actividades siguientes.

Fecha de inicio: 1 de octubre, 2025

Fecha Final: 2 de octubre, 2025

2. Analisis Financiero de la implementacion: Antes de mover o comprar algo, asegure

el presupuesto y adquiera los recursos necesarios. El propietario debe realizar un



146

analisis de costos del proyecto y confirmar la disponibilidad de fondos para cada
elemento (portén nuevo, mobiliario, carrito, etc.). Coordine con los proveedores y
técnicos externos las fechas de entrega e instalacion; por ejemplo, contrate a la
persona que realizara el portdn con anticipacion para que el portdon nuevo esté
listo e instalado dentro del cronograma previsto. Este paso asegura que todo el
material y equipamiento esté disponible en el momento de la instalacion, evitando
retrasos una vez iniciada la reorganizacion.

Fecha de inicio: 11 de octubre, 2025

Fecha Final: 11 de octubre, 2025

Limpieza y despeje de areas actuales: Con el taller operando en su nivel minimo

(por ejemplo, al final de la jornada o durante un dia no laborable), proceda a limpiar
y despejar profundamente todas las zonas involucradas. Retire vehiculos, equipos
moviles y objetos sueltos del area de taller para tener espacio libre de maniobra.
Barra y limpie el piso para eliminar suciedad, aceites o residuos que puedan
entorpecer la posterior instalacion. Identifique y reemplace o deseche elementos
innecesarios que contribuyen al desorden actual (muebles dafiados, herramientas
en desuso, chatarra, etc.). Organice temporalmente las herramientas y piezas en
cajas o esquinas designadas mientras se realiza el cambio, manteniendo un
inventario basico para no extraviar nada. Este despeje inicial garantizara que al
reubicar las estaciones se parta de un lienzo limpio y ordenado.

Fecha de inicio: 25 de octubre, 2025

Fecha Final: 26 de octubre, 2025
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4. Reubicacion de Maquinaria y Herramientas: Una vez limpio el espacio, proceda a

reorganizar fisicamente las areas y equipos de acuerdo al nuevo disefio. Esta es
una de las etapas centrales del instructivo, pues corregira la dispersion ineficiente
del layout anterior.

Fecha de inicio: 1 de noviembre, 2025

Fecha Final: 2 de noviembre, 2025

5. Instalacién de estanterias y mobiliario: Con la distribucidén basica ya establecida,

proceda a incorporar los nuevos elementos que complementan el disefio
mejorado. Estos agregados aportan valor en capacidad, orden y servicio al cliente,
por lo que su correcta instalacién es fundamental.

Fecha de inicio: 8 de noviembre, 2025

Fecha Final: 9 de noviembre, 2025

6. Acondicionamiento del area de Espera: Prepare la nueva area de sala de espera

para clientes. Limpie bien el espacio y asegurese de que esté libre de riesgos.
Fecha de inicio: 8 de noviembre, 2025
Fecha Final: 9 de noviembre, 2025

7. Inspeccidn y ajustes menores: Una vez completada la instalacion del nuevo layout

y reanudadas las operaciones normales, se debe realizar una inspeccién integral
del taller para verificar que cada area, equipo y flujo de trabajo funciona conforme
al disefio propuesto. Esta inspeccion debe ejecutarse dentro de los primeros dias
de operacion.

Fecha de inicio: 12 de noviembre, 2025

Fecha Final: 13 de noviembre, 2025



148

8. Aplicacion de plan de control (checklist): Tras la implementacion completa del

10.

redisefio, se debe activar de manera formal el Plan de Control, el cual incluye el
uso obligatorio del Checklist de verificacion diaria y semanal. Este procedimiento
asegura el mantenimiento del orden, el flujo eficiente y la sostenibilidad del nuevo
disefio en el tiempo, mencionado en el punto 5.5 Plan de Control.

Fecha de inicio: 6 de diciembre, 2025

Fecha Final: 6 de diciembre, 2025

Capacitacion corta al personal: Con el taller ya reconfigurado, dedique tiempo a

capacitar al personal en el uso eficiente y mantenimiento del nuevo layout antes
de reiniciar plenamente las operaciones. Reuna a todos los colaboradores en el
propio taller y expliqueles cada cambio realizado: muestre la nueva ubicacion de
cada cosa, como debe usarse el area de parqueo (orden de ingreso de vehiculos),
la forma correcta de aprovechar la estacion doble de trabajo, y cobmo acceder
rapidamente a las herramientas en su nueva ubicacion. Destaque los beneficios
logrados (menos desplazamientos para buscar cosas, posibilidad de atender 2
autos, etc.) para que comprendan la importancia de adoptar las nuevas practicas.
Es crucial instruir sobre el uso del carrito de herramientas: demuestre como
prepararlo antes de un trabajo y cdmo devolver las herramientas al terminar,
enfatizando que este habito evitara interrupciones constantes.

Fecha de inicio: 11 de diciembre, 2025

Fecha Final: 11 de diciembre, 2025

Ajustes correctivos finales: Durante las primeras semanas de funcionamiento con

el nuevo disefio, mantenga una actitud flexible y receptiva a realizar ajustes
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menores que pudieran ser necesarios. Observe cuidadosamente el desempenio:
si surge algun inconveniente no previsto (por ejemplo, cierta herramienta que
sigue quedando lejos en la practica, o un equipo que obstaculiza alguna tarea
especifica), realice cambios correctivos puntuales. Involucre a los colaboradores
en esta fase: recabe su retroalimentacion sobre como se sienten trabajando con
el nuevo layout y si identificarian mejoras adicionales. Es posible que pequefios
detalles salgan a la luz solo tras el uso cotidiano; abordelos de inmediato para
perfeccionar la solucion. La meta es que, al final de este periodo de ajustes, el
Taller Automotriz Zamora funcione de forma fluida, segura y sin cuellos de botella
en su distribucidn fisica. Una vez satisfechos todos con la operatividad, se puede
considerar concluida la implementacién del redisefio de planta. A partir de aqui, el
taller deberia experimentar mayor productividad, orden y satisfaccién tanto del
personal como de los clientes, conforme a lo esperado en la propuesta.

Fecha de inicio: 13 de diciembre, 2025

Fecha Final: 13 de diciembre, 2025
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Medidas de Seguridad y Consideraciones Especiales

La seguridad del personal y de los equipos durante la implementacion es prioritaria. A

continuacion, se enumeran las medidas de seguridad y consideraciones especiales que

deben respetarse en cada etapa:

Seqguridad durante _movimientos de carga: Al reubicar maquinaria pesada o

levantar objetos voluminosos, todos los colaboradores involucrados deben usar el
equipo de proteccion personal adecuado y aplicar técnicas correctas de
levantamiento para evitar lesiones. Nunca coloque las manos o pies debajo de
una carga suspendida y asegurese de que haya al menos dos personas moviendo
cada equipo pesado para repartir el peso.

Desconexion de energias y preparacion de equipos: Antes de mover cualquier

equipo eléctrico o de taller realice la desconexién. Vacie de fluidos las maquinas
que pudieran derramar para que no se desplacen inesperadamente durante el
traslado. Una vez recolocados, revise que todos los equipos estén funcionando
correctamente y sin fugas o fallas antes de volver al servicio normal.

Area de trabajo controlada: Durante las fases de reubicacion e instalacion,

mantenga alejadas a personas ajenas a las tareas (clientes u otros) del area de
trabajo. Si el taller permanece parcialmente abierto, delimite con conos o cinta las
zonas donde se esta trabajando e indique claramente que no se pase. Idealmente,
lleve a cabo la mayor parte de la implementacion con el taller cerrado al publico
para evitar distracciones y riesgos.

Ergonomia y postura de trabajo: La nueva estacién de trabajo para dos vehiculos

implicara que los mecanicos puedan alternar entre un vehiculo y otro. Ensefie al
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personal a mantener buena postura y a no sobre extenderse al atender dos areas;
si estan trabajando con un vehiculo elevado y otro en el suelo, que eviten
posiciones incomodas que puedan causar lesiones por apuro. Mejor planificar las
tareas en uno y luego en otro que intentar hacer ambas simultaneamente de forma
insegura.

Coordinacion y comunicacion: Durante toda la implementacion, mantenga una

comunicacion clara entre todos los miembros del equipo. Antes de levantar o
mover algo pesado, asegurese de que todos sepan qué se va a hacer y por donde
se desplazara el objeto. Del mismo modo, tras la apertura con el nuevo layout,
reuna periédicamente al equipo (por ejemplo, breves juntas al final del dia) para
discutir cualquier incidente o preocupacion de seguridad que hayan notado con la

nueva distribucion, de modo de atenderlo de inmediato.

Plan de control

Para asegurar que el nuevo disefio de planta cumpla su propésito y se mantenga en

el tiempo, se estableceran mecanismos de verificacion y control posteriores a la

implementacion, se puede observar en el punto 5.5 Plan de Control.

Verificacion Diaria

1.

Herramientas y equipos guardados en su lugar al finalizar cada servicio:

e \Verificar que todas las herramientas utilizadas durante los servicios del dia
estén en la estanteria unificada.
e Confirmar que no haya herramientas tiradas, sobre mesas, dentro del vehiculo

0 en el piso.
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e Revisar que el carrito de herramientas haya sido vaciado y acomodado
correctamente.

e Registrar como No cumple si alguna herramienta queda fuera de su lugar y
agregarle su debida justificacion.

2. El area de trabajo esta ordenada y limpia antes de recibir un nuevo vehiculo:

e Verificar que el area de trabajo esté libre de grasa, residuos, papeles y piezas
sueltas.

e Revisar que no existan restos del vehiculo anterior (tornillos, empaques,
piezas).

e Confirmar que el espacio esta totalmente listo para recibir el siguiente vehiculo
sin retrasos.

e Registrar como No cumple si hay suciedad o desorden visible y agregarle su
debida justificacion.

3. El vehiculo puede ingresar y posicionarse sin obstaculos en el area de trabajo:

e Verificar la ruta de entrada desde el portdn hasta la estacion de trabajo.

e Comprobar que no existan objetos, herramientas, sillas o repuestos
obstruyendo el paso.

e Confirmar que el vehiculo pueda alinearse correctamente dentro del espacio
asignado.

e Registrar como No cumple si el flujo de entrada presenta obstaculos vy

agregarle su debida justificacion.
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Verificacion Semanal

4. Se pierde tiempo en la busqueda de herramientas o repuestos:

e Preguntar al personal si durante la semana hubo pérdidas de tiempo buscando
herramientas.

e Revisar si la estanteria mantiene orden logico, permitiendo localizar todo
rapidamente.

e Registrar como No cumple si se detectaron retrasos por desorganizacion y
agregarle su debida justificacion.

5. Los recorridos dentro del taller son accesibles v libres de obstaculos:

e Caminar por todos los pasillos y zonas de transito.

e Comprobar que no existan cajas, llantas, herramientas, repuestos u objetos
bloqueando rutas.

e Confirmar que las rutas respeten el flujo marcado en el layout.

e Registrar como No cumple si algun recorrido presenta obstrucciones vy
agregarle su debida justificacion.

6. Las estanterias y mobiliario se encuentran en buen estado y son correctamente

utilizados:

e Revisar la estabilidad y anclaje de la estanteria de acero.

e Confirmar que no esté sobrecargada ni tenga objetos fuera de lugar.

e Evaluar la correcta utilizacion del mobiliario (carrito, mesas, racks).

e Registrar como No cumple si se detectan dafios, sobrepeso o mal uso y

agregarle su debida justificacion.
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7. El area de espera se encuentra limpia, ordenada y disponible en caso de tener

clientes:

e Revisar que las sillas estén limpias y bien colocadas.

e Comprobar que no haya basura, piezas o herramientas en el area.

e Confirmar que el espacio esté apto para recibir clientes sin riesgos.

e Registrar como No cumple si el area no esta ordenada o disponible y agregarle
su debida justificacion.

8. Se registran observaciones o incidencias para aplicar mejoras continuas:

e Revisar la bitacora de incidencias de la semana.

e Registrar cualquier incidente, retraso, obstruccion o problema observado.

e Documentar causas y proponer acciones de mejora.

e Registrar como No cumple si no se esta llevando el registro semanalmente

disponible y agregarle su debida justificacion.

Registro y Documentaciéon

Cada checklist debe:

e Marcarse como Cumplido / No cumplido por cada item.
e Incluir fecha, hora y firma del responsable.

¢ Archivar en una carpeta fisica o digital con acceso exclusivo del propietario.

Acciones Correctivas

Si algun punto del checklist aparece como No cumplido, se debe:
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e Realizar correccién inmediata (si es posible).
e Determinar la causa raiz si el punto no puede corregirse en el momento.
e Asignar un responsable para corregir la situacion.

e Verificar cumplimiento en la siguiente revision diaria o semanal.

Fuente. Elaboracion propia



