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RESUMEN

« Estandariza procesos obteniendo un tiempo estandar sin sobrecargar al
profesional, evitando tiempos muertos.

« Se evidencido que los procesos de trabajo lo realizan de manera
estandarizada.

« Se identificaron movimientos redundantes para entregar y receptar la
orden de trabajo de manera manual.

e Seimplementd un Sistema de Control Programado.

e Automatizar el trabajo, organizacion técnica y administrativa.
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ANTECEDENTES

e Por medio de un oficio, el concesionario IMBAUTO S.A, solicita
colaboracion académica.

 EIl estudio de tiempos y movimientos favorecen la organizacion de un
servicio, simplificando e innovando los procesos que generan productividad
para mejorar los rendimientos del trabajo final.

 La estandarizacion del trabajo permite determinar intervalos de tiempo
necesarios para cada tarea.
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Estandarizar los
procesos de
chapisteria y

pintura, adaptados a
las condiciones del
taller de colisiones
del concesionario
IMBAUTO=Ibarra, a
través de un sistema
de control

Optimizar las
condiciones a fin de
influir en la ejecucion
del trabajo y el
rendimiento laboral
del personal
calificado.

Estandarizar
procesos  de  las
actividades de

chapisteria y pintura
considerando
metodologias de
tiempos ¥
movimientos.

Sistema de control
programado definido
atravésde un estudio
de tiempos ¥
movimientos en el
taller de chapisteria y
pintura IMBAUTO -
IBARRA.

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN EL CENTRO DE COLISIONES DEL
CONCESIONARIO IMBAUTO S.A. DE LA CIUDAD DE IBARRA - IMPLEMENTACION DE UN MANUAL
DE PROCESOS DE TALLER MEDIANTE UN SISTEMA DE CONTROL PROGRAMADO.

[ h M
El concesionario Tiempos muertos
IMBAUTO solicita un | | debido a la mala
i localizacién ; ; Base de  datos
sistema de control . ot Carencia de estudios desorganizada e
programado dentro disposicion ¥ técnicos  integrales incumgpleta para el
utilizacion del ;
del taller de de tiempos y anélisis de los

chapisteria y pintura
que valide ¥
estandarice

procesos de trabajo.

espacio, provocando
dilatacion en el
tiempo de entrega.

movimientos de los
procesosde pintura

indicadores, asi comao,
dificultad de acceso a
la informacion.
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METAS

e Desarrollar un estudio de tiempos y movimientos para
estandarizar procesos.

 Implementar un sistema de control programado de las
actividades del taller de colisiones.

 Capacitar al personal del taller de colisiones de
IMBAUTO — IBARRA en el uso del sistema de control
programado.
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OBJETIVOS

Objetivo general:

 Estudiar tiempos y movimientos en el centro de
colisiones del concesionario IMBAUTO S.A. de la ciudad
de Ibarra — Implementacion de un manual de procesos
de taller mediante un sistema de control programado.
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OBJETIVOS

Objetivos especificos:

« Realizar una visita técnica al taller de colisiones del concesionario
IMBAUTO - Ibarra a fin de conocer las necesidades y aspectos relativos
del proyecto solicitado a través de lineamientos de ejecucion, seguimiento y
control que requiera el taller de chapisteria y pintura del concesionario
IMBAUTO S.A.

 Realizar visitas in situ a fin de determinar aspectos necesarios para
desarrollar el estudio en la empresa tales como: ubicacion de la
maquinaria, insumos y herramientas de trabajo, trabajos mas comunes,
tiempos de trabajo realizados por los operarios, problematica recurrente
con los trabajadores y clientes de la empresa.

@ESPE

UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS
uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu




OBJETIVOS

Objetivos especificos:

 Analizar cada uno de los problemas localizados en las instalaciones del
taller, de tal manera de proponer adecuaciones y mejoras en el proceso de
trabajo, optimizando tiempo, materiales y recursos humanos, logrando una
mayor productividad y calidad en el trabajo final.

« Disefnar un sistema de control programado que permita obtener informacion
detallada de cada uno de los trabajos que se ofrece en el taller de
chapisteria y pintura del concesionario IMBAUTO S.A. de la ciudad de
Ibarra, con el fin de agilizar el control de producciéon respecto a tiempos y
calidad de acabado del producto final.
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OBJETIVOS

Objetivos especificos:

* Presentar una capacitacion a todo el personal involucrado en el taller de
colisiones incluyendo al jefe de taller, asesores de servicio y técnicos sobre
el manejo del sistema de control programado, con la finalidad de transferir
informacion acerca de la estandarizacion de los tiempos y movimientos en
el interior del establecimiento.

« Poner a prueba-ejecucion el desarrollo del sistema de control programado
durante 30 dias segun los indicadores prestablecidos, de tal manera que
pueda ser aplicado y utilizado en las actividades cotidianas del taller de
chapisteria y pintura del concesionario IMBAUTO.
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HIPOTESIS

A traves de la implementacion de la metodologia de
tiempos y movimientos propuesta para el centro de
colisiones del concesionario IMBAUTO S.A. se reducira el
tiempo de ejecucion de los trabajos de chapisteria y pintura
en un 10% optimizando tiempos de entrega.
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INTRODUCCION

-

ESTUDIC DE METODOS

~

Para simplificar latareay establecer

métodos mas economicos par
efectuarla.

- ,.r’

ESTUDIO DEL

TRABAIO

MEDICION DEL TRABAID

.| FPara determinar cuanto tiempo

deberia invertirse en llevar a cabo.

MAYOR
FRODUCTIVIDAD
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ESTUDIO DE METODOS

SELECCIONAR

El trabajo que se va a estudiar. p— *
-

REGISTRAR INFORMACION

Mediante la recopilacion de datos o la “
observacion directa.

EXAMINAR

Criticamente el objetivo, el lugar, el orden vy el
método de trabajo.

CREAR

Muevos metodos, basandose en las
aportaciones de los interesados.

EVALUAR

Los resultados de diferentes soluciones.

DETERMINAR

Muevos métodos y presentarlos.

IMPLANTAR

Musvos métodos v formar al personal para
aplicarlos.

MANTENER
¥ establecer procedimientos de contral.
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ESTUDIO DE METODOS

Desmontaje
de piezas

-

LY

Enderezada
y reparacion
de
carroceria

"'1

&

-

Preparacion
de
superficies

"‘\

Aplicacion
de pintura

AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA
nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn




ESTUDIO DE TIEMPOS

tiempo estandar = tiempeo basico = (1 + suplementos)

< >
. .. . W Tiempo
tiempo basico = promedio » valoracion po -
suplementario
< > < >
_ e i Namero RAZON VALOR SUPLEMENTOS (HOMBRE)
TlEI"I'IFl-CI & ciclos recomendado de HABILIDAD RAZON VALOR
(minutos) ciclos BUENA - C1 0,06 HOLGURAS CONSTANTES
0.10 200 NECESIDADES PERSONALES 5%
0,25 100 ESFUERZO FATIGA 4%
0.50 0 BUENO - C2 0,02 SUPLEMENTOS VARIABLES
' POSTURA: PARADO 2%
0.75 40 ,
CONDICIONES MONOTONIA 2%
L.00 30 BUENO - C 0,02 TOTAL 13%
2.00 20
2.00-35.00 15 CONSISTENCIA
5.00-10.00 10 ACEPTABLE-E -0,02
10.00 —20.00
20.00 —40.00 5 TOTAL 0,08
40.00 o més 3 VALORACION 1,08
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METODO ACTUAL

Descripcion de actividades Letra

Recepcidn de la orden trabajo Fit
Desconexion de bateria

Abrir maletero

Retirar el revestimiento para acceder a la
carroceria

o N m

Desconectar el socket de las luces traseras
Destornillar la luz trasera izguierda
Retirar la luz trasera

Entrega de la orden de trabajo

I @ mm

Calculo del tiempo estandar para la operacidn: Desmontaje de piezas IMBAUTO 5.A |[BARRA

DESCRIFCION CICLOS RESUMEN
E.LEEF]-:IEJT{} 1 2 3 4 H 6 7 5 9 10 Tatal Promedic  Valoraciée ’;’:s“::l’: Suplam Sf:;:r

A 477 634 628 551 488 3524 604 547 3535 472 543 5,43 1,08 5,86 1,13 6.63
B 323 34 333 32 308 345 387 324 351 34 XA 337 1,08 3154 1,13 411
[ 013 011 014 012 013 034 023 034 043 030 2,548 028 1,08 028 1,13 031
D 455 425 52 482 45 467 512 475 438 512 4736 474 1,08 5,11 1,13 5,78
E 12 145 124 137 132 145 138 1351 138 14 13,7 137 1,08 148 1,13 167
F 25 234 254 26 245 263 248 250 262 249  25M 252 1,08 2,73 1,13 3,08
G 123 145 28 1467 14 251 245 192 184 223 19,5 1095 1,08 2,11 1,13 238
H 345 4487 423 387 373 433 424 380 403 421 40,69 40 1,08 439 1,13 497

TOTAL 237 25,80 2893
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METODO ACTUAL

Descripcion de actividades

Recepcion de la orden trabajo

Desabollado por medio de varilla
Desabollado por medio de martillo y sufridera
Lijado con amoladora
Desabollado por medio de martillo de inercia

Lijado Final
Entrega de la orden de trabajo

Cdlculo del tiempo estandar para la operacion: Enderezada y reparacion de carroceria IMBAUTO 5.A IBARRA

DESCRIPCION CICLOS RESUMEN
ELEEEELNTD 1 2 3 4 s 6 7 8 9 10 Total  Fromedic Valorsciin  ToRPY  Sgplem  LIEMPO
A 297 327 313 36y 290 302 323 317 378 312 3235 324 1,08 349 1,13 3,935

B 2345 2217 2364 2404 2289 2345 2380 2288 2407 2352 234 23.40 1,08 2527 113 2856

C 1269 1198 1256 1243 1302 1277 1202 1272 1280 132 12628 1263 1,08 1364 113 15.41

D 2803 286 2709 2862 2005 2936 2877 2869 2854 2865 2872 2872 1,08 3102 113 3505

E 2465 230 2456 2433 2467 2453 2501 2480 2487 2445 4586 2459 1,08 2655 113 30,00

F 13,72 1206 1287 1302 1376 1342 134 1280 1278 1296 13178 13,12 1,08 1423 1,13 16,08

G 284 245 276 25390 207 325 350 287 3 254 2907 2,81 1,08 314 1,13 3,33
TOTAL 108,63 11735 132,60
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METODO ACTUAL

Descripcion de actividades

-
M
-
=
1]

Recepcion de la orden trabajo
Limpieza y desengrasado
Lijado de Dafios

Enmasillado

Lijado de masilla

Fondeado

Lijado de Fondeado

Matizado

Enmascarado

==IomMmmon®Ee:E

Entrega de la orden de trabajo

Cdlculo del tiempo estdndar para la operacion: Preparacion de superficies IMBAUTO 5.4 IBARRA

DEECEIPCION CICLOS EESUMEN
E]_.EEFEL.I.\JTD 1 2 3 4 £ [ 7 5 9 10 Total Promedio Valoracion 11;1:1;::’: Suplem ;E':;:r

A 317 325 298 378 365 326 3090 322 317 305 32,62 326 1,08 352 1.13 3,98
B 321 318 315 303 343 333 313 318 37 345 32,79 328 1,08 354 1.13 4,00
C 617 626 638 617 632 583 500 403 624 645 61,9 6,19 1,08 6,69 1,13 1.53
D 848 87 B23 843 823 B 891 825 841 22 8462 846 1,08 9,14 1.13 10,33
E 416 412 418 423 467 477 398 399 401 22 4233 423 1,08 457 1.13 517
F 257 261 267 255 251 243 251 2467 2534 2, 2586 250 1,08 2,79 1.13 315
G 304 581 584 524 544 551 598 345 612 3554 56,67 3.67 1,08 6,12 1.13 692
H 215 222 225 212 2352 237 243 211 213 2465 2295 230 1,08 248 1.13 2,80
I 624 617 634 647 612 6462 22 669 61 624 63,21 632 1,08 6,83 1.13 171
T 387 317 326 315 429 401 385 3467 378 3904 36,99 370 1,08 399 1.13 451

TOTAL 45,90 4957 56,13
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METODO ACTUAL

Descripcion de actividades Letra

Recepcion de la orden trabajo
Limpieza y desengrasada
Aplicacién de pintura
Aplicacion de Barniz

Pulido

Entrega de la orden de trabajo

m MmO o mo

Cdlculo del tiempo estdandar para lo operacion: Aplicacion de pintura vy pulido IMBAUTO 5.A IBARRA

DERCRIPCION CICLOS RESUMEN
ELEEF]—:IEJTD 1 1 3 4 £ 6 7 8 ] 10 Tatal Promedic  Valoracién "l;lgf: Suplam :‘itf:;:r

A 634 583 591 617 654 603 58 623 412 821 61,32 .13 1,08 6,62 1,13 7.48
B 425 412 417 415 432 407 412 418 425 421 4184 418 1,08 452 1,13 5,11
C 345 317 363 351 378 315 327 342 344 34 34,45 345 1,08 3,72 1,13 4.20
D 367 323 317 353 341 324 387 371 365 36 35,08 3,51 1,08 3,79 1,13 4728
E 551 366 3532 543 327 338 571 528 581 532 4.9 jdg 1,08 303 1,13 6,70
F 612 606 621 608 617 619 624 622 415 618 61,63 .16 1,08 6.66 1,13 7.52

TOTAL 28492 3124 35,30
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METODO ACTUAL: Andlisis de Actividades

MECESIT  MNOES

igpp Eg?ATIUA LOGRAD E‘E{JCES A FOSIBLE
PROCEDIMIENTO . 0 0 MEIORA  OBSERVA
R R
1 2 3 4 5
DESMONTAJE DE PIEZAS
Recepcan de la orden de trabajo x
Dezconexidn de bateria X
Abrir maletero X
Retirar EJ revestimiento para acceder ala X
carrocernia
Desconectar el socket de las luces traseras X
Cestornillar la luz trasera izquierda x
Retirar la luz trasera X
Entrega de la orden de trabajo X
EMDEREZADA
Recepcidn de |a orden de trabajo X
Cezabollado por medio de varilla X
Cezabollado por medio de martillo y sufridera x
Lijado con amaoladora x
Dezabollado por medio de martille de inercia X
Lijado Final x

Entrega de la orden de trabajo

g 5 ESPE
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METODO ACTUAL: Andlisis de Actividades

SUPERA LOGRADD EM MECESITA MO ES POSIBLE
PROCEDIMIENTO ESPECTATIVAS PROCESD  MEIDRAR OBSERVAR

1 2 3 4 5

PREPARACION DE SUPERFICIES

Recepcidn de la orden de trabajo x

Limpieza v desengrasado x

Lijaclo de Dafios

Enmasillado

Lijado de masilla

Fondeado

Lijade de Fondeado

Matizado

o B I B o A o

Enmascarado

Entrega de la orden de trabajo x
PINTURA

Recepcidn de la orden de trabajo x

Limpieza v desengrasada x

Aplicacian de pintura X

Aplicacian de Barniz X
Pulido X

Entrega de la orden de trabajo X
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SISTEMA DE CONTROL PROGRAMADO

@®

Notificacion: No tiene notificaciones

ASESOR DE — JEFE DE
[ SERVICIO J TALLER

ADMIN
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METODO PROPUESTO

Descripcion de actividades

Letra

Motificacidn de orden de trabajo en el SCP

Desconexion de bateria

Abrir maletero
Retirar el revestimiento para acceder a la

carroceria

Desconectar el socket de las luces traseras

Destornillar la luz trasera izquierda
Retirar la luz trasera

Envid de reporte de finalizacidn de trabajo a través H

del SCP

A
B
C

Calculo del tiempo estdndar para la operacion: Desmontaje de piezas con el sistema de control programaodo

DESCRIPCION CICLOS RESUMEN
E]_.EE}EELNT{} 1 2 3 4 s 6 7 8 9 10 Tatal Promedio  Valracién — poob Suplem empo

A 0352 032 048 041 063 068 049 07 033 051 5,07 0.51 1,08 0,55 1.13 0,62
B 323 34 3335 32 306 345 387 324 331 34 33,7 337 1,08 364 1,13 411
C 013 011 014 012 013 034 023 054 043 030 2,56 026 1,08 0,28 1.13 031
D 4355 425 52 482 435 467 512 475 438 512 473 474 1,08 5,11 1.13 5,78
E 12 145 124 137 132 145 138 151 138 14 3,7 137 1,08 1,48 1.13 1,67
F 25 234 254 26 245 263 248 2350 262 249 25 2,32 1,08 2,73 1.13 3,08
G 123 145 28 167 14 251 245 192 184 223 19,5 195 1,08 2,11 1,13 2,38
H 105 107 121 131 109 123 145 132 201 176 13,5 135 1,08 1,46 1.13 1,65

TOTAL 16,06 1733 19,60
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METODO PROPUESTO

Descripcion de actividades

Letra

Motificacion de orden de trabajo en el SCP

Desabollado por medio de varilla
Desabollado por medio de martillo y sufridera

Lijado con amoladora

Desabollado por medio de martillo de inercia

Lijado Final
Envic de reporte de finalizacion de trabajo a travées a

del 5CP

MmO m Mmoo

Cdlculo del tiempo estandar para la operacidn: Enderezada y reparacion de carroceria con el sistema de control programado

DESCRIPCION CICLOS RESUMEN
ELEEFELNTD 1 2 3 4 £ 6 7 B 9 10 Tatal Promedic  Valoraciin Tl;lg:l’: Suplem El;_:;:g;
A 073 045 061 046 061 067 072 0.8 035 063 6,23 0,62 1,08 0.87 1,13 0,76
B 2345 2217 2364 2404 22589 2345 2389 2288 2407 2352 234 23,40 1,08 2527 1,13 28,36
C 1260 1198 1256 1243 1302 1277 1202 1272 1280 132 12628 12,63 1,08 13,64 1,13 1541
D 2893 286 2780 2862 2005 2936 2877 2840 2834 2847  2R72 18,72 1,08 31,02 1,13 33,03
E 2465 239 24356 2433 2487 2453 2301 2489 2487 2445 24386 2459 1,08 26,55 113 30,00
F 1372 1295 1287 1302 1376 1342 134 1239 1278 1296 13178 13,18 1,08 1423 113 16,08
G 145 127 143 178 158 167 154 139 146 138 1495 1,50 1,08 1,61 1,13 1,82
TOTAL 104 63 113,00 127,69

=2
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METODO PROPUESTO

Descripcion de actividades

F
m
=1
W

MNotificacion de orden de trabajo en el SCP
Limpieza y desengrasado

Lijado de Darios

Enmasilladeo

Lijado de masilla

Fondeado

Lijado de Fondeado

Matizado

Enmascarado

Envio de reporte de finalizacidn de trabajo a través ]
del sSCP

— I M mQgnmBz

Calculo del tiempo estandar para la operacion: Preparacidn de superficies con el sistema de control programado

DESCRIPCION CICLOS EESUMEN
E.LEE.FELNT{} 1 2 3 4 £ [ T & 9 10 Total Promedio Valoracién "g’;j“i’g’: Suplem g"‘f:ﬂr
A 051 057 048 064 0062 051 062 066 057 051 578 0,58 1,08 0,62 1,13 070
B 321 318 315 303 343 333 313 318 37 345 32,79 3,28 1,08 3.54 1,13 4.00
C 617 626 638 617 632 580 3599 8503 24 4§45 61,9 6,19 1,08 6,69 1,13 71,55
D 84% 87 823 843 8233 874 891 825 841 822 84,62 8.46 1.08 9.14 1,13 10,33
E 416 412 418 423 467 477 398 399 401 22 4233 423 1,08 4.57 1,13 5,17
F 257 261 267 2535 2351 243 251 267 254 2, 25,86 2,59 1,08 2,79 1,13 3,16
G 574 581 584 324 344 5351 598 545 512 334 38,67 5,67 1,08 6,12 1,13 6,92
H 215 222 225 2,12 232 237 243 211 213 265 22,95 2.30 1,08 2,48 1,13 2.80
I 624 617 634 647 612 662 22 669 61 624 63,21 6,32 1,08 6,83 1,13 1.71
T 1,37 1,53 148 162 155 157 152 161 159 1533 15,57 1.56 1,08 1,68 1,13 1.90
TOTAL 41.17 44 45 50,24
§ESPE
&
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METODO PROPUESTO

Descripcion de actividades Letra
Motificacion de orden de trabajo en el SCP A
Limpieza y desengrasada B
Aplicacion de pintura C
Aplicacion de Barniz D
Pulido E
Envio de reporte de finalizacion de trabajo a traves .

del sCP

Cdlculo del tiempo estdndar para la operacidn: Aplicacion de pintura y pulido con el sistema de control programado

DERCRIPCTION CICLOS EESULEN
E]_.EEFEI:NTD 1 1 3 4 = 6 7 5 9 10 Tatal Promedin  Valoracién 1]':3!:: Suplem ;&;:Er

A 062 054 035 052 058 052 059 062 06 055 5,69 0,57 1,08 061 1,13 0,69
E 425 412 417 415 432 407 412 418 425 421 41,84 418 1,08 452 1,13 5,11
[ 345 317 363 351 378 315 327 342 344 341 34,45 345 1,08 3,72 1,13 4.20
D 367 323 317 353 341 324 387 371 3465 36 35,08 351 1,08 3,79 1,13 428
E 551 5466 532 543 527 538 571 529 381 532 549 549 1,08 503 1,13 6,70
F 142 157 13% 161 153 159 152 149 1355 147 1534 1,33 1,08 1,66 1,13 1,87

TOTAL 18,73 2023 22 86
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ANALISIS DE RESULTADOS

T5 del T5 del
.. metodo meétodo
N Operacion
actual propuesto
(minutos) (minutos)
1 Desmontaje de piezas 28,93 19,6
2 Enderezada y reparacion de carroceria 132,6 127,69
3 Preparacion de superficies 56,13 50,24
4 Aplicacion de pintura y pulido 35,3 22,86
TOTAL 252,96 220,39

Se evidencia un ahorro de 32,57 minutos equivalentes a 12,9%
del total de la operacion, aumentando asi su productividad, y por
consiguiente, disminuyendo los tiempos de entrega al cliente.

@ESPE
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CONCLUSIONES

 En relacion, a los tiempos perdidos y movimientos innecesarios en la recepcion y
entrega de ordenes de trabajo de manera fisica, se plantea el desarrollo del sistema
de control programado, mismo que permite automatizar los procesos internos y
lograr una comunicacion efectiva en un tiempo real entre los diferentes operarios que
participan en el cumplimento de un proceso de chapisteria y pintura. Al hacer
referencia el proceso actual vs proceso propuesto, que implementa el uso del
sistema de control programado, se disminuye 32,57 minutos el tiempo muerto y de
ocio, aumentando el tiempo de productividad en un 12,9%.

« La necesidad técnica del centro de colisiones y pintura IMBAUTO S.A de la ciudad
de IBARRA radica en una base de datos desorganizada e incompleta que no permite
analizar la informacion de tiempos y procesos que emplean los operarios en la
ejecucion de trabajo, por ende, el rendimiento laboral del personal es subjetivo.
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CONCLUSIONES

« En consecuencia, del estudio de tiempos y movimientos en el centro de colisiones
del concesionario IMBAUTO S.A de la ciudad de IBARRA se implement6 un Sistema
de Control Programado, mismo que valida y estandariza los procesos de chapisteria
y pintura, facilitando la gestion del personal administrativo como del personal
operario. Dicho sistema de control programado es un aplicativo de facil instalacion y
accesibilidad para los miembros del concesionario.

« Al realizar la visita in situ en el centro de colisiones y pintura IMBAUTO S.A de la
ciudad de IBARRA, se constato que la ubicaciéon de la maquinaria, insumos y
herramientas de trabajo se encuentran en lugares de facil accesibilidad, puesto que,
los procesos de trabajo son estandarizados a nivel de General Motors, sin embargo,
la problematica radica en la entrega y recepcion manual de la orden, generando
movimientos innecesarios y tiempos muertos entre cada proceso, lo que conlleva a
una comunicacion interna poco eficiente, de esta manera el tiempo que toma en
desarrollar un proceso se duplica.
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CONCLUSIONES

« El sistema de control programado permite al jefe de taller obtener informacion en
tiempo real de cada uno de los procesos que se encuentran realizando dentro del
centro de chapisteria y pintura, ademas, se puede programar el tiempo que debe
utilizar cada operario en los diferentes procedimientos que el vehiculo requiera, las
causas de los inconvenientes que pueden surgir en el proceso, asignar o conocer
gue operario se encuentra responsable de la actividad. De esta manera, el jefe de
taller puede medir el tiempo requerido para lograr calidad de acabado en un producto
final, el tiempo de productividad de cada operario y asignar trabajos respetando el
tiempo estandar para diligencia y el tiempo suplementario requerido para realizar las
pausas activas o necesidades personales.
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CONCLUSIONES

e Siendo 20 de agosto del 2021 se realizo la entrega — recepcion del sistema de
control programado, en las instalaciones del taller de colisiones IMBAUTO S.A.
ubicado en la ciudad de lbarra, con la participaciéon de representantes de la
empresa IMBAUTO S.A. guiado por el Ing. Juan Pablo Davila, gerente nacional de
servicio y comision de la Universidad de las Fuerzas Armadas — ESPE Latacunga
conformado por el Ing. Leonidas Quiroz, colaborador cientifico y el Sr. Jonathan
Viteri, investigador. Concluyendo la visita con la firma de satisfaccion total de las
partes, anexo 2.
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CONCLUSIONES

e El concesionario IMBAUTO S.A. por medio del gerente nacional de servicio, el
Ing. Juan Pablo Davila, extiende las felicitaciones y agradecimiento al sefior Tcrn.
de EM. Dielo Ivanovish Jiménez Cardenas, director de |la Universidad de las Fuerzas
Armadas sede Latacunga, al seior Ing. Victor Danilo Zambrano, director de carrera
Ingenieria Automotriz, al sefior Ing. Leonidas Quiroz, colaborador cientifico —
docente del departamento de Energia y Mecanica, al sefor Jonathan Ivan Viteri
Vivas, investigador del proyecto; mediante cartas de conformidad y satisfaccion,
anexo 3.
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RECOMENDACIOENS

. Implementar el sistema de control programado con diferentes sistemas
operativos como i0S, Windows Phone, Kindle, etcétera.

. Continuar con el desarrollo del sistema de control programado, implementado
funciones précticas, que se localicen en el transcurso del trabajo cotidiano dentro del
taller de colisiones.

. Implementar un sistema de control programado en talleres automotrices de toda
indole, con la finalidad de organizar su trabajo y optimizar métodos de trabajo,
cumpliendo con la satisfaccion del cliente final.
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RECOMENDACIOENS

« Una capacitacion practica con todo el personal involucrado en el taller de colisiones:
jefe de taller, asesores de servicio y técnicos u operarios, con la finalidad de conocer
todos los beneficios del sistema de control programado y recibir la informacion
acerca de la estandarizacion de los tiempos y movimientos en el interior del
establecimiento.

« Poner a prueba — ejecucion el desarrollo del sistema de control programado en las
actividades cotidianas del taller de chapisteria y pintura para mejorar la productividad
del concesionario y establecer de manera oportuna trabajos a cada operario sin
sobrecargar de actividades.

« La incorporacion de un servidor para el almacenamiento de la base de datos que
genera el sistema de control programado, al igual que, se recomienda asignar una
persona encargada de las TICS para que analice y maneje la informacion vertida de
la aplicacion.
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