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Resumen

El presente proyectRestructuracion Técnica y Administrativa del Taller de
Enderezado y Pintura “Mercedes Benz” de la ciudad @ Cuenca consiste en efectuar la
aplicacion de conceptos de gestion automotriz tobjetivo de desarrollar una propuesta para
reestructurar el taller en su totalidad tanto t&riomo administrativa, buscando mejorar la
imagen de la empresa, la calidad de servicio,ddroen los procesos de trabajo técnico, y la

eficiencia en las labores del personal.

En el capitulo 2 se describe la informacidatiea respecto al taller, en donde se detalla la
situacion actual del mismo con lo que respectafeagstructura, herramientas, maquinas,
actividades del personal técnico y administratoam lo que se podra tomar decisiones,
buscando siempre evitar procesos, rotacion debpaly movimientos innecesarios, con el

objetivo de optimizar tiempo y recursos.

En el capitulo 3 se desarrolla una reestractan de las actividades del taller “Mercedes
Benz” mediante un manual de procesos y funciongsgd se procede con la redistribucion de
planta para mejorar la ejecucion de las tareasgvaphamiento del espacio fisico.

En el capitulo 4 se detalla la proyeccion itat@a de los beneficios técnico - administrativos

gue obtuviese el taller, y como punto final la deieacion del costo de la propuesta.

Palabras clavesRestructuracion, procesos, redistribucion.



Abstract

The present project: Technical and administrategtructuring of the "Mercedes Benz"
straightening and painting workshop in the cityCafenca, consists of applying automotive
management concepts with the aim of developingpgsal to restructure the workshop in its
entirety, both technical as an administrator, segko improve the image of the company, the

quality of service, order in technical work proaessand efficiency in the work of personnel.

Chapter 2 describes the information regarding thekshop, which details the current
situation of the workshop with respect to infrastuwe, tools, machines, activities of technical
and administrative staff, with which we can makeisiens, always seeking to avoid processes,

personnel and unnecessary movements, with the faoptionizing time and resources.

Chapter 3 develops a restructuring of the actwitibthe "Mercedes Benz" workshop
using a process and function manual. Then, the gaedistributed to improve the execution of
the tasks and take advantage of the physical space.

Chapter 4 details the qualitative projection of ihehnical-administrative benefits

obtained by the workshop, and as a final poinditermination of the cost of the proposal.

Key words: Restructuring, processes, redistribution.
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Problema

El taller de enderezado y pintura “MercedesBes una empresa fundada en el afio de 1992
por el Sr. Miguel Idrovo, brindando sus serviciadaprovincia del Azuay y principalmente en
el canton Cuenca, su principal actividad econorséchasa en trabajos de chapisteria y pintura,
se caracteriza por trabajar con vehiculos de qaggada de manera especial en las marcas:
Mercedes Benz, JAC, HINO, KENWORD, que son las amrnas conocidas en Ecuador en el
parque automotor con respecto al transporte deqaspda, cabe recalcar que el taller tiene
convenios con empresas aseguradoras a nivel nam@mas que son las que proveen la mayor

parte del trabajo.

En la actualidad el sistema de trabajo qusegmta el taller, tanto en la parte técnica como
administrativa se ejecuta de manera empirica, siaddmas que el gerente-propietario del taller
cumple varias funciones como, por ejemplo: atenaldatiente, recepcion de vehiculos, emision
de facturas, proformas, gestion de proveedoresiatatel personal que estéa integrado por ocho

técnicos.

Lo mencionado, evidencia que la organizacieuenta con un personal administrativo, por
lo que el propietario se encarga de todas actieslatiotadas anteriormente. Por ello, es
necesaria la presencia de una persona que colafotas gestiones administrativas para poder
desenvolverse en sus labores de manera mas edidRortotra parte, las actividades productivas
se realizan sin procedimientos establecidos y damtos técnicos y ayudantes ejecutan las
tareas conforme creen conveniente sin la existelecian manual de procesos y funciones,

restando eficiencia y calidad a los trabajos.

Adicionalmente se evidencia que la distribnaiél taller no es la adecuada por lo que genera
poco orden referente a: el manejo de herramieali@scenamiento y preparacion de pinturas,
uso de vestidores, oficinas y disposicion o elimidta de residuos solidos. El taller se
caracteriza por trabajar con vehiculos de cargadaeg en concordancia con ello, necesita un
amplio espacio y bien organizado. Todo esto haachupérdidas de clientes y en consecuencia

pérdidas econdémicas.
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Justificacion

Mediante este proyecto se pretende desarrollapropaiesta para reestructurar el taller en
su totalidad tanto técnica como administrativa. UWleo los puntos a tratar es la correcta
distribucion de las areas considerando que se mlispdel personal idoneo en los puestos
adecuados para asi poder obtener mejores resultadobjetivo es mejorar la imagen de la
empresa, la calidad de servicio, el orden en losgwos de trabajo técnico, la eficiencia en las
labores del personal técnico y administrativo, maet la fidelidad de los clientes y generar
incremento, calificandoles como clientes fijossadampafiias aseguradoras con las que trabaja el
taller, que son las que proveen el 90% del trabgiienes aprecian y valoran la rapidez,
confiabilidad, eficiencia y garantia en el servicio
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Objetivos
Objetivo General.

* Formular una propuesta de reestructuracion tégniadministrativa, aplicando gestion
automotriz para el Taller de Enderezado y PintW&rtedes Benz”, de la ciudad de

Cuenca.
Objetivos Especificos.

» Diagnosticar la situacion actual del taller “MeresdBenz” con respecto al area técnica y
administrativa.

» Reestructurar las actividades del taller “Merced8ieisz” mediante un manual de procesos
y funciones, ademas de la redistribuciéon de plgatea mejorar la eficiencia en la
ejecucion de las tareas y aprovechamiento del esfisico.

* Proyectar cualitativamente los beneficios técnia@dministrativo y determinacion del

costo de la propuesta.
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Metodologia

Investigacion descriptiva

Describe los fenbmenos como aparecen en lmlatdd. Estos pueden ser longitudinales o
transversales, cualitativos o cuantitativos quetrdmrira a determinar la situacién actual que
percibe el taller “MERCEDES BENZ".

Método inductivo

Se analizan solo casos particulares, cuyadtael®s son tomados para extraer conclusiones de
caracter general, a través de la observacion ysandkl taller, con lo que se logra postular una

hipotesis que brinda una solucién al problema phof.
Método analitico

Se utilizara este método para descomponepaes el problema, obteniendo las causas, la

naturaleza y los efectos que estan mal en lasedifes areas el taller.
Método concluyente

Este método cientifico permite evaluar y cavbpr las hipétesis planteadas y con esta

informacién tener una vision de la viabilidad detapuesta y asi tomar una decision.



Capitulo 1.

1 Marco Teorico

1.1 La Latoneria

El término latoneria es parte del procesoraataz que sirve para reconstruir, arreglar,
restituir partes y piezas dafladas mientras segaotas piezas originales que no han sufrido
dafios, al haber este recibido uno o varios golpb&id a alguna situacién peligrosa o accidente
(Megal, 2013).

1.2 Chapisteria.

El término chapisteria dentro de la elaboracié autos es el proceso de una serie de
operaciones manuales, automaticas y semiautomaticalscual se los realiza en el momento de
ensamblar la carroceria inicial, partiendo de qatte que se necesita hasta completar este
proceso, se incluyen la instalacion de puertagdaichoques, capés, guardafangos como se
puede apreciar en la figura 1 (Megal, 2013).

Figura 1La Chapisteria
Fuente: (Google, 2019)

Las herramientas que se necesitan para nealipeoceso de chapisteria son generalmente
maquinas soldadoras de preferencia las de tipsteesia de control manual, maquinas de

soldadura por arco y por soldadura fuerte a gaagumas grapadoras. La chapisteria ademas



incluye lo que denominan lineas auxiliares como B@nde preparacion de subconjuntos, de
conjuntos principales, de ensamblaje final, parataje de accesorios, y finalmente de acabado

en la que se realiza control y revision de posibtesres (Megal, 2013).
1.3 Pintura Automotriz.

El término pintura se lo puede conceptualizano el resultado del conjunto de algunos
componentes en su mayoria liquidos pigmentadospagteriormente se transforma en una
superficie consistente y solida al que se le agliGato que lo necesite; su funcién principal es
la de dar un color, belleza, decoracién, hacerls llaénativo, pero principalmente para evitar la

oxidacion del metal es decir la corrosion (Acedii 2.
1.3.1 Proceso de Pintado

El proceso de pintura para vehiculos a sutmltstantes cambios a lo largo del paso del
tiempo, antiguamente su Unico y principal objetva de cuidar las superficies con las que
estaban fabricados los autos, en aquel tiemponesa enayoria de madera y de esta manera se
prevenia que estos se pudrieran. En esos tiemposaalso de pintado se demoraba mucho
tiempo alrededor de 4 semanas y era porque prinugode se lo realizaba con pinceles y el
tiempo de secado era largo; hoy en dia las pintigasn el objetivo de restaurar la imagen

original y brindar color a los vehiculos (Acedo12]

El autor Acedo (2012) menciona que para cariseg acabado de pintura idoneo se tiene
gue realizar el siguiente proceso mediante un#ickson de pinturas mediante las siguientes

caracteristicas:

* Pintura monocapa: es la pintura que siempre essklaanque se visualiza, posee
resistencia y brillo, esta se aplica Unicamenteadores lisos y siempre esta preparada
para ser usada directamente.

* Pintura bicapa: esta pintura posee dos fases @,dagarimera es de un color solido y la
segunda es la aplicacion de barniz para aplicho grdureza.

» Pintura tricapa: esta pintura posee tres fasepasade aplicacion, la primera es la
aplicacion de un color de fondo que generalment#daggo para que resalte la segunda
fase, esta segunda fase o capa denominada de pdset® elementos de particulas

translicidas y de mica metdlicas, estas ultimaslhn brillos y las translicidas



multicolores segun sea en impacto de los rayoseslk tercera capa es la aplicacion
del barniz para brindar brillo y proteccion.

* Pintura cuatricapa: este acabado es el mas difeaiktoso, su composicion consta de una
primera capa que generalmente es de color negadopadar a la siguiente capa una
base obscura para que sobresalga los detalledcostdh segunda capa es de barniz y
placas metalicas que pueden ser aluminio, la texgra se compone de un barniz
pigmentado y finalmente la cuarta capa la aplicad® un barniz que tiene la finalidad

de proteccion, en la figura 2 se muestra comoaiaeel pintado de un vehiculo.

Figura 2 Aplicacion de pintura de acabado
Fuente: (Acedo, 2012, p. 41)

1.4 Investigacion de campo

La busqueda de informacion de campo es uralgrénportante dentro de la investigacion
de mercados ya que esta debe proporcionar de mefi@eate a la planeacion, aplicacion y
control de diversas actividades del area de mawdketn cualquier organizacién, en lo que se
refiere a la planeacion quiere decir recopilar slatgportantes sobre la composicion del mercado
es decir caracteristicas, consumidores, gustds, &plicacién consiste en definir si conviene
lanzar un nuevo producto o servicio al mercadmalfnente el control permitira valorar y
revisar los resultados conseguidos de la puestaaecha del nuevo servicio o producto asi como

medidas correctivas (Jiménez, 2013).

En una investigacion de campo por lo genetigten dos tipos de recoleccion de
informacion: los datos primarios y los datos seauiod, los primeros son aquellos que una
persona o denominado también investigador los @etapor un objetivo concreto, los datos

secundarios ya han sido recolectados por otra peismvestigador para otra finalidad, si en



una investigacion se realiza una encuesta comadgoreguntas para conseguir respuestas a un
objetivo especifico, esta informacion se la consigeimaria, si después se vuelven a utilizar
estos datos primarios para lograr otra finalidathdestigacion estos se convierten en datos

secundarios (Dos Santos, 2017).

Investigacion de campo

Fuentes primarias Fuentes secundarias

Encuesta - cuestionaria
Observacion Internas
Experimentacion Externas

Figura 3Pasos para realizar una investigacién de campo
Fuente: (Prieto, 2009)

Como se muestra en la figura 3 existen vanétdos para la recoleccion de informacion, en
lo que respecta a las fuentes primarias se lagaeakdiante el cuestionario que recolecta
informacion de la poblacion realizando una ency@sgaliante la observacion se realiza un
estudio minucioso sobre el comportamiento de lesop@s sus gustos, preferencias, pero sin
tener contacto con ellas y finalmente la experi@anh es aquella que una variable o mas se
modifican de manera controlada y se cuantificafsct@ sobre una variable a mas variables
dependientes, generalmente la variable indepermrdprede cambiar y esta a su vez puede

generar una reaccion en la investigacion (Pri€d092

Por su lado las fuentes secundarias son agerexternas o pueden ser una combinacion de
las dos, los datos internos son informacion queemmaresa o persona ya ha recolectado
internamente, pero posee otro objetivo de investigalos datos externos son informacion que
otras empresas 0 personas poseen y desean colaactimbio de un valor econémico (Dos
Santos, 2017).



1.5 Analisis FODA

El analisis FODA es el estudio de fortalepgmrtunidades, amenazas, debilidades y esta
consiste en un andlisis de diversos elementositiedgie pueden provocar el cumplimiento de
objetivos de una empresa, este estudio en enfoga analisis de componentes tanto internos
como externos de una organizacion que permitiranaer el resultado de la implementacion de
estrategias, en base a su capacidad interna (telgk y fortalezas) en conjunto con su ambiente

externo (oportunidades y amenazas) (Labra, Rivétayes, 2017).

El objetivo del andlisis FODA es el desarraléodiversas tacticas de negocio para que esta
tenga una consistencia en el futuro, es un instntorge mucha utilidad para los gerentes y
autoridades de las empresas y lo deben tener sgmgsente, de existir inconvenientes el
analisis FODA debe contrarrestar de manera faggortuna los factores que tendrian un alto
impacto dentro de la empresa, para de esta masaatoridades de la organizacion tomen las
decisiones pertinentes (Galindo, 2011).

Fortalezas [Oportunidade
N_/
Analisis FODA
/. 0\
Debiliades Amenazas
Figura 4FODA

Fuente(Labra, Rivera y Reyes, 2017)



Los autores Andrade, Fucci y Morales (2010pei@nan lo siguiente sobre el analisis FODA

(figura 4), se detalla a continuacion:

» Fortalezas:son particularidades propias de una organizaci@agudan a conseguir los
objetivos empresariales propuestos.

» Oportunidades: son circunstancias que suceden en el entorno deg#mizacion y que
existe la posibilidad que colaboren al cumplimiedi® los objetivos empresariales
propuestos.

» Debilidades:estas son caracteristicas pertenecientes propiaméabrganizacion que se
conforman de impedimentos internos para poder ducyi los objetivos propuestos.

* Amenazas: estas son circunstancias que estan presentes pro@bd entorno de la
organizacion y podrian interferir y comprometeiaeente las posibilidades de lograr los

objetivos empresariales propuestos.
1.6 Levantamiento de procesos.

Un levantamiento de procesos es la represéntde la realidad de la forma mas especifica
posible, se parte de la caracterizacion de lagshgetareas y acciones que se desarrollan dentro
de un proceso para cumplir con un especifico algetiresultado, esto establece un componente
primordial del trabajo en términos de calidad, ya partiendo desde este punto se puede mirar lo
gue se hace y como se lo desarrolla poniendo estigagésobre estos datos el analisis y las

modificaciones para lograr asi mejores resultaBepgger, 2011).

Para realizar la descripcion y el levantanuate los procesos se necesita primordialmente que
tengan contacto las personas con los que real&tas procesos, ya que estos seran los que podran
relatar como se realiz0 cada tarea o actividad;efemmentos requerira y cual serd el objetivo
propuesto; es por esta razén que se necesitatekcboicercano de las personas involucradas para
recopilar todos los datos importantes para lasesges fases del proceso, colaborando también

con los cambios a futuro que se necesite realxpder, 2011).

La descripcion de los procesos se ayuda complecacion de instrumentos graficos
principalmente los denominados diagramas que putsier una complejidad alta o baja, se

recomienda iniciar por un mapa general de procgsesindique de forma clara y visible los



procesos mas trascendentales en un area espdeificiividad, dentro de este mapa debe contener

procesos que se relacionen con aspectos exteeraseyellos (Pepper, 2011).

En un mapa de procesos como se muestra égula 6 permite laborar con mas precision
aquellos procesos 0 subprocesos que poseen una rebex@ncia, diferenciando y conociendo
las interrelaciones existentes entre las tareadiyidades, asi como reconocer aquellas que son
criticas. También permitira identificar aquellosggsos que demoran mas tiempo, que se repiten,

gue se pueden eliminar o a su vez los de facitagbn (Pepper, 2011).

Adquisicion/compra Recepcion| _ .---¥ Ingreso al stock

1 l 1

Entrega de insumos a pabellones

Entrega de . I
requerimientos . Distribucion v bodegaje

"

Consolidacion en orden
de compra

Figura 5.Mapa de procesos
Fuente: (Pepper, 2011)

Como se puede apreciar en la figura 5 es yarda proceso a cerca de la entrega de insumos
a pabellones, cada actividad se encuentra marceefargnciada en orden con una alineacion de
flechas, también se puede apreciar que las adietdmas complejas tienen lineas horizontales y

verticales mas profundas y notorias que los pracgae son mas faciles de cumplir y realizar.
1.6.1 Descripcion de procesos

Para describir los procesos es necesarizagaln mapa general de los procesos que se van a
analizar a fondo, para lograr esta finalidad egsata la utilizacion de graficas de algunos

tipos, posteriormente se denominara a cada praoesan nombre, sus limites, su cadena de



destino y las condiciones en la cual se debe appoateriormente se debe tener una area grafica

y descriptiva, las cuales la autora Pepper (20Ehamnona que deben tener lo siguiente:

» Actividades: es una representacion de forma sistematica dedeast que las personas
participantes tienen que realizar.

» Participantes: personas o grupo de personas que realizan laglad®s de los procesos.

* Input: conocido como recursos materiales, puede ser tanmbgglios intangibles como
puede ser los conocimientos intelectuales de lofegionales que el proceso necesitara
para provocar el output o salida.

e Output: conocido también como salida, es la consecuentigradeeso para el cual se lo
ha disefiado.

» Destinatario: personas o grupos de personas quienes receptalifigacla salida del
proceso.

* Indicadores: son medidas que facilitan el rastreo, la cuantfimay calificacion que se
debe cumplir para poder alcanzar los objetivosymsios del proceso, no forman parte de
la descripcion del mismo, aun asi, en el momentdedarrollar el trabajo se debe incluir
este punto por la relacion que se tiene con lewaiatéo del proceso.

» Diagrama de flujo del procesoes una representacion grafica del proceso, quegsitih

ya que permite visualizar de mejor forma para swdes y modificaciones.

1.6.2 Fases para el levantamiento de procesos

A continuacion, en la figura 6 se represésafases generales que se necesitan para realizar
un levantamiento de procesos segun el autor Seer&aneral de la Presidencia (2016) indica lo

siguiente:



1.Identificar procesos

2. Diferenciar procesos
Fasel . :
. 3. Estimar tiempo v costos
4. Realizar inventario de procesos
L 5. Realizar mapa de procesos )
r ™

6. Definir alcance del ambito

7. Definir objetivo del ambito

8. Asignar responsable

9. Ubicar ambito en el mapa de procesos

10. Programar reunion

\, v
r I
11. Describir proceso
Fase 111 12. Identificar participantes
Comprension | 13. Matriz de responsabilidades
del proceso 14. Realizar flyjograma de informacion

15. Modelar procesos identificados

. Documentar informacion (procedimiento manual de usuario)

Figura 6.Fases generales de levantamientos de procesos
Fuente: (Secretaria General de la Presidencia,)2016

Como se presenta en la figura 6 son cuasesfgue se necesita para el levantamiento de
procesos empezando por la fase | que es la préparase empieza identificando, diferenciando,
estimando tiempos y costos y finalizando con elardpprocesos, en la fase Il es la recopilaciéon
de informacién en donde se define el alcance gligetivos del proceso principalmente, en la fase
Il es la comprensién del proceso en donde sezeeldi descripcion, se identifica participantes y
se realiza el flujograma del proceso y finalmemdaefase IV se documenta la informacion de

acuerdo a los procedimientos del usuario.
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1.6.3 Diagrama de flujo de procesos

Un diagrama de flujo de procesos o denominaadhbién flujpgrama es una representacion
gréfica de movimientos, esquemas, situacionesaoeres que generalmente esta de una forma
secuencial y esquematica; que se las realiza pdiorde simbologia (Acosta, Arellano y
Barrios, 2009).

La importancia de un flujograma de procesoguessegun el autor Diaz (2015) menciona que
“ayuda considerablemente a entender representaoitenedichos procesos involucrados y
constituye una valiosa herramienta didactica” jpalsu vez ayuda también a identificar
actividades que no son necesarias y certifica@udéstribucion del trabajo sea la adecuada;

también ayuda a encontrar dificultades y planteardebidas correcciones.
1.6.4 Simbologia de un diagrama de flujo

En los diagramas de flujo existe una simbal@igra en el cual permite plasmar acciones y
tareas especificas que tiene que hacer las persspsisables del proceso, existen diez y siete
simbolos que estan representados en movimientsenen el nombre deherbligs,cada
movimiento podra ser eficaz o ineficaz de acuea@\avanzando el trabajo, los autores Acosta,

Arellano y Barrios (2009) mencionan los siguiergi#sbolos mas importantes:
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Encontrar Utilizar

Buscar Desmontar

Seleccionar Preparar

Sostener Inspeccionar
Asir

Sostener la carga

Desplazar sin carga Demora evitable

Transportar carga Demora inevitable

Posicionar Descansar

Ensamblar Planificar

Figura 7. Simbolos de los Therbligs
Fuente: (Acosta, Arellano y Barrios, 2009)

Como se observa en la figura 7 existen sliosbmonectores que ayudan a mantener una
secuencia y unir informaciones, simbolos de opénague constataran la cantidad y calidad de
algo, simbolos de transporte o desplazamientorglieain el movimiento de personas y
materiales de un sitio a otro, simbolos de dep®gitovisionales, asi como de almacenamientos
gue ayudaran a saber en donde se encuentra gusudtarionentos o materiales o partes del
proceso que son de importancia.
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1.6.5 Beneficios de los diagramas de flujo.

Las empresas forman sistemas de procesosyresta razon que es fundamental conocer la
relacion existente entre ellos para su mejoramieotdinuo, es por esto que los autores (Acosta,

Arellano y Barrios (2009) mencionan los siguierieseficios de los flujogramas:

» Los flujogramas son practicos y sintéticos es daelren ser informes cortos y concretos
para evitar demoras.

* Los flujogramas deber ser correctamente simbolzgdwoa evitar demoras y retrasos en
Su comprension y notas repetidas o confusas.

» Los flujogramas permiten mirar analizar y comprertddos los pasos de un proceso sin
tener que leer notas o apuntes extensos.

* Un flujograma brinda las pautas necesarias paridesnoformes detallados y puntales.

» Los flujogramas se elaboran con relativa facilidadla necesidad de emplear recursos

sofisticados permitiendo asi una ideal identifidadile tareas.
1.6.6 Diagramacion de procesos

Las actividades de analisis y diagramacion pdecesos ayudan a la organizacion a
comprender cOmo se estan desarrollando sus progestisidades, al tiempo que constituyen el

primer paso para mejorar las practicas organizatesr(Pepper, 2011).

Las actividades de realizacion de diagramasdjisis ayudan a las empresas a entender como
se estan realizando sus actividades y procesoseskigra gracias al uso de la metodologia basada
en figuras gréficas que cada una son distintadsesalen por su claridad y facil comprension, a
continuacion, en la tabla 1 el autor Pepper (20fié&hciona la simbologia mas importante y

utilizada en un flujograma:



Tabla 1Simbologia de los diagramas de flujo
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Simbolo Significado Simbolo Significado
Conector de un proceso: | Documento: usado en
unién hacia uno mas = el proceso.
procesos.

Actividad: indica la tarea ————- Multidocumento:

gue se lleva a cabo en el _ n conjunto de
proceso. documentos usados.
Decision: indica en el Q Firma: se aplica en
flujo una bifurcacion del tareas que necesitan
tipo si 0 no. supervision.

Linea de flujo: indica la Terminal: marca el

— direccién hacia donde sel' inicio o el final del
dirige. flujo.

Base de datos: sirve para

guardar la informacion.

Fuente: (Pepper, 2011)

Como se puede apreciar en la tabla 1 la singfelbe los diagramas de flujo es sencilla de
entender y basicamente se compone de cuatro elesrigicos: conectores, objetos de flujo,
artefactos y contenedores; pudiéndose unir entoesio la simbologia mas comun se tiene a
documentos, multidocumentos, terminales, base s dactividades, decisiones, conectores y

lineas de flujo.
1.6.7 Modelo y diagrama de flujo

La realizacion de un diagrama de flujo esag@on que se encuentra muy unida a modelar
un proceso, el autor Kimmel (2008) define al modetomo una coleccion de imagenes y texto
gue representa algo, estas imagenes simples ptrademitir mas informacién que una gran
cantidad de texto” (p. 2); los modelos son muy irtgpttes ya que es mas sencillo dibujar ciertas

imagenes que escribir informacién con cédigos aquezlpn llegar a ser muy complejos de
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entender y de hacer; la realizacion de un diagi@dfaujo es la primera actividad que se debe
preparar y plasmar para modelar un proceso yameste se puede ver con facilidad las

relaciones que existen entre las actividades.
1.6.8 Mapas de proceso

La realizacion de mapas de proceso facilifgdaificacion, la ejecucion de las tareas y
generalmente hacerlas menos complejas y para legtafinalidad se consideran tres niveles

segun el autor Bataller (2016) menciona los sigegn

» Proceso: es el conjunto de actividades relacionakas si que agregan valor, que tienen
como caracteristica principal entradas y salidas befinidas.

» Actividad: es el conjunto de tareas relacionada® esi que agregan valor, teniendo las
caracteristicas de tener entradas y salidas detaedas.

» Tarea: es el trabajo individual e independienteagrega valor.

Como ejemplo se puede mencionar que un praegsnla instalacion de un programa
informatico, sus actividades serian buscar diclogm@ma, comprarlo, tener el disco de
instalacion y las tareas serian hacer correr gjraroa, verificar su correcto funcionamiento y

que todo esté en orden (Bataller, 2016).
1.6.9 Como elaborar un Diagrama de Flujo de Proceso, o Bjograma

Para empezar con la elaboracion de un diagdenpaocesos es importante conocer la
diferencia entre un proyecto y un proceso, eniglgno se elaboran unas actividades para lograr
un objetivo concreto, en el proceso sucede algecp#n, pero posee una diferencia basica, en los
proyectos se los realizan una sola vez en cambliosgorocesos se repiten continuamente en el

tiempo, a continuacion, se presenta el procesolpalaboracién de un diagrama de flujo:
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2. Usar
simbolos
/ antorizados \
1. Definir el 3. Comenzar a
objetivo del diagramar el
flujograma flujograma
3. Redaccion del 4 Definir el nivel en el
flujograma de la cual se va preparar el
manea mas concreta flujograma
<

Figura 8 Como elaborar un diagrama de flujo.
Fuente: (Acosta, Arellano yBarrios, 2009)

Como se detalla en la figura 8 existen 5 pAsodamentales para la elaboracion de un
flujograma, el primero de ellos es la definiciot algetivo, esto significa conocer los sub
sistemas que deben estar presentes y se debetaejesugue se unen con ellos; el segundo paso
es la utilizacion de simbolos autorizados y deplaatilla, el tercer paso es comenzar con la
construccién del flujograma iniciando en la pattpesior de cada hoja y desarrollandose hacia
abajo y de izquierda a derecha, cada hoja debeposencabezado que marque el nombre del
proyecto, la flecha de revision y el nimero de hegarecomienda que cuando existan muchas
flechas de flujo se utilicen conectores (Acostallano y Barrios, 2009).

El cuarto paso es el establecimiento del remetl cual se va a preparar el diagrama de flujo,
para esto se necesita la recopilacion de los fllgosntrada de manera que las lineas de flujo que
estan presentes en las entradas de los simbolotosaanor posible y de igual manera se

realizara lo mismo con las lineas de salida (Acdstallano yBarrios, 2009).
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El quinto paso es la redaccion del flujogrgraea el cual se debe escribir los simbolos
utilizando el menor nimero de palabras que sedlpogtambién ser realizado de forma breve,
rapida y facil, se debe evitar la utilizacion dglas para poner el nombre completo de las
unidades administrativas, se recomienda utilizafrabolo del documento con el nhombre
completo que se utilice; el simbolo del conectadeuser numérico o alfanumeérico pero debe
ser igual a los conectores de entrada y salidexséir una gran cantidad de conectores se puede
agregar un color al simbolo, finalmente se lo debézar de una manera limpia y ordenada

(Acosta, Arellano yBarrios, 2009).

1.6.10 Ejemplos de Diagrama de Flujo

A continuacion en la figura 9 se detalla wBngjlo de un diagrama de flujo:
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Contratacion de personal

Seleccionado Seccion Personal Division Administrativa Unidad Usnaria
@ o Realizar Ia |y [Antccenden
entrevista tes extras
X I Y No
Reunir - .
documentos Revisar Aprobar ’ Fin
¢ documentos|
Presentar n JL l
documentos| RESO}‘«"ET’ S Solicitar —
contratacion firma .
l resolucion
Elaborar v
funciones Errviar
resohcion
\ 4
Receptar | MU@H
informacién funciones
l v
@ Carpeta de
antecedentes ,
Recibir
l oficio

l
<> S

Figura 9 Ejemplo diagrama de flujo
Fuente: (Secretaria General de la Presidencia,)2016

Como se observa en la figura 9 se represenggemplo de un diagrama de flujo referente a
la contratacion de nuevo personal para una orgadizanicia realizando una entrevista al
candidato y pasa por distintas areas de la empesta que finalmente se cierra el diagrama con
Su contratacion.

1.7 Estructura organizacional

Una estructura organizacional dentro de ungresa tiene como objetivo definir las

necesidades administrativas y legales que estaitepara poder empezar a operar, siendo asi
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se debe realizar un analisis e identificar las pasomativos que se deben cumplir para poder
entrar en funcionamiento; también hace referentaan@anera que la empresa distribuira y
elaborara sus actividades internas es decir ladowarion, planificacion, control y la evaluacion
de resultados de las tareas que la empresa ngeastau correcto funcionamiento y cumplir

con sus objetivos trazados (Torres, 2015).
1.7.1 Organigrama funcional

Cada organizacion posee su propia estructganzacional que la pueden cambiar, editar o
acomodar de acuerdo a las necesidades y situacoree la misma necesite, para tener un
adecuado orden en las empresas se conoce lo geleoeganigrama funcional que el autor
Thompson (2009) lo define como “la representaciéafica de la estructura organica de una
empresa u organizacion que refleja, en forma esgtiesmla posicion de las areas que la integran,

sus niveles jerarquicos, lineas de autoridad ysdeaia” (p.1).

Gerencia
Secretaria —
| ]
Area de administraciéin Area de produccion Area de ventas

Vendedor 1

Figura 10Ejemplo de Organigrama en una empresa
Fuente: (Torres, 2015)

Como se observa en la figura 10 los organigsatienen niveles jerarquicos que determinan
en grado de autoridad y subordinados de cada érgalthjo es por eso que los organigramas

son muy importantes y Utiles para las organizac@megeneral.
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1.8 Manual de funciones.

Un manual de funciones y competencias esstruimento del area de talento humano que
facilita la determinacion de las funciones y talehsrales que los trabajadores de una empresa
deben cumplir para estar en la misma, a su vezi¢éandletermina el grado de experiencia,
conocimientos técnicos y académicos y demas aspespecificos y competencias que los

cargos pueden demandar (Funcion Publica, 2018).

Para determinar los requerimientos que lagesap necesitan para definir las funciones de
sus puestos de trabajo de debe recopilar y analifoamacion que la autora Alles (2015)

menciona las siguientes:

* Las tareas que necesita ese cargo.

» Las exigencias especificas del mismo.

* El contexto en el que son desarrolladas las aeiil@s.

* Qué tipo de personal son las més idéneas paraoelupencionado cargo.

» Generalmente se lo presenta en una ficha deseriptimno se presenta en la tabla 2
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Tabla 2Identificacion del puesto (Ficha descriptiva)

Denominacién del Director Técnico Categoria Laboral: ~ Director Técnico

puesto:

Departamento Técnico Dias de trabajo: Todo el dia
Educacion: Ingeniero Mecéanico Horario de trabajo:  De 8 am a 5pm
Actividades:

El reclutamiento de clientes.
Realizacion de los presupuestos del departamento.

Cumplir con la ejecucion de las obras y de losypesstos establecidos.

Resultados:

Numero de clientes reclutados
Presupuestos ajustados y cumplidos
Control del talento humano y materia prima bajonsundo.
Control de presupuestos
Fuente: (Torres, 2015)

Como se presente en la tabla 2 una ficha sierigeion del puesto es un elemento esencial de
un manual de funciones ya que en este se resuméotgde se necesita para un determinado
cargo y la persona ideal para el puesto, se ipmial cargo, el departamento al que pertenece,
los dias y horarios de trabajo, el grado acadénqueose necesita si se requiere, las actividades a

realizar y finalmente los resultados que debe ciumpl
1.9 Seleccion, reclutamiento y evaluacion de personal

En todas las organizaciones se debe contaire® pasos importantes para saber para si se
cuenta con el recurso humano idoneo, el reclutamiénseleccion y la evaluacion del personal,
en los dos primeros se debe intentar conseguieglrmersonal posible mediante la realizacion
de pruebas que mas se adecuen a lo que la empeésada para el puesto de trabajo disponible,
esto sumando a la entrevista en donde se definaptaudes y actitudes del candidato se

procede a su contratacion, para posteriormentzaealtras pruebas de evaluacion de
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desempefio en donde se va calificar y medir el jwakalizado por el personal contratado en

donde puede haber buenos como malos resultades (2D15).
1.10 Distribucion en planta.

La distribucion de la planta no es mas guedanizacion de los espacios, estaciones y
lugares de trabajo que forman parte del procestugtivo; para lograr esta finalidad es
necesario realizar mapas o planos en donde sdfigeen plenamente dichos lugares de trabajo,

asi como materiales, equipos y herramientas queafoparte de la planta (Luna, 2016).
1.10.1 Objetivos de la distribucién de planta.

El autor Luna (2016) menciona los siguiemt@gtivos principales que busca una correcta

distribucion de la planta:

» Eliminaciéon de espacios innecesarios.

» Control de la congestion de espacios.

» Disminuciones y optimizacion del tiempo en el usdas recursos.

* Incremento en la seguridad de los empleados wlehij.

» Facilidad de cambios en los procesos productivos.

* Mejoramiento en el uso de los recursos es deamauinaria, materia prima y mano de

obra.

1.10.2 Tipos de distribucién de planta

Para realizar un correcto tipo de distribualéria planta existen varios tipos de disefios®n la

cuales se pueden mencionar:

» Distribucién de la planta orientada al proceso.
» Distribucion de la planta orientada al producto.
» Distribucién de la planta por componente fijo.

» Distribuciones de planta combinadas.
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Cada tipo de distribucion de la planta serdifeia hacia el enfoque en donde la empresa este
orientado sus objetivos y proceso productivo, diooacién, en la figura 11 se presenta un

esquema de una distribucion de una planta por gooce

—

Recepcion

Fresadoras Planificacion

Esmeriladoras |Embarque

Almacén

Magquinaria

o Automatica -
Materia prima Inspeccion | Apmacén

Producto
Acabado

Figura 11Esquema distribucién de planta por proceso
Fuente: (Luna, 2016)

Como se observa en la figura 11 se presend#sefio de planta orienta al proceso, tiene como
caracteristica principal que el ordenamiento deelsacios de trabajo estan reunidos entre si
dependiendo del tipo de funcion que estos realisen, ideales cuando se opera de manera
intermitente y cuando no en todas las unidadesal@mjp se encuentran normalizados como
ejemplos se pueden mencionar a universidades, thlespitalleres de vehiculos y artesanales,

edificios de oficinas entre otras (Luna, 2016).
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Capitulo 1l

2 Diagnostico de la situacion actual

Para poder realizar un diagnostico generalnypdeto de la situacion actual del taller se

utilizaran las siguientes herramientas:

* Informacién general del taller.
* Andlisis FODA.
* Investigacion de campo.

e Encuestas.

2.1 Informacion general del taller

El taller de enderezado y pintura “MercedesBes una empresa fundada en el afio de 1992
por el Sr. Miguel Idrovo, brindando servicios @tavincia del Azuay y principalmente al
cantén Cuenca, su principal actividad econdmidaasa en trabajos de chapisteria y pintura para
todo tipo de vehiculo, especializandose directaenentrealizar estos trabajos en vehiculos de

carga pesada mismos que son proveidos en un 90Mspmympafias aseguradoras.

El taller “Mercedes Benz” cuenta con califidecde la Junta Nacional de Defensa del
Artesano (véase en la figura 12), lo que exonetallal de impuestos a la renta, impuestos a los
capitales en giro y del impuesto del valor agregédA). De igual manera cabe mencionar que

el taller forma parte del Gremio de Maestros Mew@hb de noviembre.



Figura 12.Calificacion de la Junta Nacional de Detensa dégano
Fuente: (Gobierno de la Republica del Ecuador)
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2.2 Servicios

Los diferentes servicios que ofrece el taleenderezado y pintura “Mercedes Benz” son los
siguientes:

» Latoneriay pintura.

» Enderezado y reforzado de chasis.

* Enderezado de piezas en general.

» Reparacién y sustitucion de piezas.

* Todo tipo de suelda en general.

» Restauracion de pintura.

* Arreglo de chapas o cerraduras.

» Construccion de piezas en fibra de vidrio.

2.3 Localizacion de la empresa

El taller “Mercedes Benz” desde su fundaciasth la actualidad se encuentra ubicado en la
prolongacién de la Av. Gonzélez Suéarez y OctaviazB¥iector Cementerio Municipal como se

presenta en la figura
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7

<
9 Cementerio Municipal

¢

@ Sala de Velaciones Parque La Republic
Eternidad de EMUCE EP

% LaUnion
Primax Gonzalez Suarez
fercado

™) SU BATERIA
5 IMPORTADORA goca

~-Capal

Av. Gonzalez Suarez 403

Figura 13Localizacion taller Mercedes Benz
Fuente: (Google Maps)

2.4 Recursos Humanos
El recurso humano es la parte medular de [@resa, porque de ello depende en gran parte la

correcta operacién y por consiguiente el éxitoadeisma, derivado de los procesos necesarios

para ejecutar las necesidades percibidas en cadatouena administracion del negocio.

En sus inicios el taller no contaba con peaktaboral con la experiencia necesaria para

poder desarrollar los trabajos; no obstante, @&$srae los afios se ha ido adquiriendo
conocimiento gracias a su interés por el aprerglidelj arte. El personal laboral del taller se

encuentra distribuido de la siguiente manera:

Area administrativa.

» Gerente propietario.
Area técnica.

» Gerente propietario.
Jefe de taller en el &rea de enderezado y pintura.
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e Técnico en pintura.

e Técnico en enderezado.

» Técnico en ensamble.

» Técnico de reparacion de piezas.
» Técnico en soldadura.

* Técnico en lijado y preparado.

e Ayudante general

2.5 Diagrama Organizacional

Otro punto muy importante es el organigrarsajexir, la forma como esta estructurada la
empresa, en cuanto a la distribucion de funcionesgmto es importante conocer cudles son los
cargos que componen la estructura organizacionial e@presa y a través de ello poder tomar
decisiones y estrategias que puedan aportar atanejgnto de las actividades y funciones de
cada empleado. A continuacion, en la figura 14resgmta como esta organizado el taller

“Mercedes Benz".

GERENTE

>
.

GENERAL

Figura 14Diagrama organizacional “Mercedes Benz”
Fuente: Autores
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2.6 Distribucion de planta del taller “Mercedes Benz”

El taller cuenta con un area de 585:i#6distribuidas de forma aleatoria en varias secsione

donde se aprecia en la figura 15.

TAPICERIA .
BAHIA DE BAHIA DE ARIAS ;
PINTURA ENDEREZADO AREA DE -]
¥ PULIDD DESECHOS 3
g
o
§
Z
HBAHLA DE BAHIA DE 1|
MONTAJE PREPARADO
YDESMONTAE PARGUED DEVEHICULOS ——
COUSMADOS

Figura 15.Plano actual del taller Mercedes Benz
Fuente: Autores

El continuo progreso de la tecnologia vehigdai como el de los procesos técnicos que se
realizan en chapisteria, han exigido a esta unigadgsarrollo que, sin embargo, no estan en
concordancia de las exigencias modernas puestagsee los inicios del taller hasta la fecha no
ha trabajado en la mejora o modernizacion de stalationes, planes de capacitacion y

actualizacién de conocimientos para los trabajadore

2.7 Analisis FODA

Para poder realizar un diagndstico de la cifuraactual del taller, en primera instancia se
utilizé el analisis FODA (fortalezas, oportunidadeésbilidades y amenazas) que contribuird a
identificar el estado actual del taller de endettezapintura “Mercedes Benz”.

Para realizar un analisis FODA que refleje weracidad todos los aspectos y criterios

importantes que sean lo mas cercanos a la reaidadradicar ninguna observacion, se ha



realizado una entrevista directa con el gerentpigtario quien nos dio a conocer varios

aspectos, mismos que seran validados en la sigueit.

Tabla 3Analisis FODA del taller “Mercedes Benz

Factores Internos

Fortalezas (F) Debilidades (D)

1. Marca del taller reconocida a nivel 1. Deficiente sistema administrativo y

Nacional. financiero.

2. Posee convenios con empresas 2. Carece de plan de comunicacion.

aseguradoras.

3. Cuenta con técnicos de amplia 3. Tareas se realizan de forma empirica.

experiencia.

4. Ofrece garantia en sus trabajos. 4. Insuficseméeramientas y equipos en
relacion al nUmero de técnicos.

5. Clientela fidelizada. 5. No cuenta con terrerap para el
taller.

6. Atencion personalizada a clientes. 6. Las actividades se realizan incumpliendo

7. Atencion las 24 horas. normas de seguridad.

8. Trabaja con materiales de la mas alta7.Areas de trabajo distribuidas anti

calidad. técnicamente.

9. Gerencia comprometida.

Factores Externos

Oportunidades (O) Amenazas (A)

1. Trabajos de calidad son recomendaddsincrementos de precios en materia prima

a otras personas. 2. Escasa mano de obra calificada.

2. Competencia limitada con respecto a 3. Aumento de la competencia.
talleres que trabajan con aseguradoras.4. Riesgo de no renovar contrato de arriendo
3. Introduccion de publicidad en redes del taller.

sociales.

4. Oportunidad de obtener un terreno 5. Ingreso de nuevas marcas de vehiculos al
propio y mas amplio para el taller. pais podria dificultar la adquisicion de

repuestos.

5.Alto nimero de empresas aseguradorés Pandemias en el caso actual el corona
6. Crecimiento del parque automotor. virus puede dificultar la provision de

materia prima.

Fuente: Autores
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A continuacion, en la tabla 4 se presentasémtegias que se pueden aplicar en base alianalis
FODA del taller Mercedes Benz.

Tabla 4Estrategias en base al analisis FODA

Estrategias (F vs O) Estrategias (D vs O

1. Aprovechar la infraestructura actudl. Contratar personal para que se
ubicando de manera adecuada los espaciogudeargue de las actividades
trabajo dentro del taller, con el objetivo dadministrativas y financieras.
mejorar los procesos de trabajo, erradicar los

tiempos muertos y optimizar la produccion.

2. Mejorar la calidad de acabado en I& Implementacion de un manual de
trabajos mediante una gestion de calidpadbcesos y funciones para erradicar
adecuada. tiempos muertos y obtener un orden en

el proceso productivo.

3. Incremento de clientes mediante

publicidad en redes sociales.

4.lmplementacion de las 5s

Estrategias (F vs A) Estrategias (D vs A)

1. Establecer y fortalecer alianzas con lasActualizar y mejorar la tecnologia en
compafias aseguradoras, que permitira lleparramientas que puedan agilitar los

a nuevos clientes. trabajos en menor tiempo.

2. Mejorar la comunicacion y las relaciones 2. Establecer un plan de seguridad y
laborales entre el duefio del taller y los equipamiento de proteccion personal a

técnicos. los trabajadores.

3. Crear alianzas estratégicas con I8sMejorar la imagen de la empresa
proveedores. manejando un slogan y un letrero propio
del taller.

4. Disponer de gran cantidad de insumos en
bodega para evitar retrasos de trabajos en

momentos de crisis 0 escases.

Fuente: Autores
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2.8 Investigacion de campo

Una de las herramientas fundamentales destta idvestigacion es, la investigacion de
campo, misma que se utilizara también para detamtarsituacion actual del taller, donde se
recaudara toda la informacion basada en la reatlddd problematica y las necesidades del

taller.

Dentro de la investigacion de campo se apdisaecnicas de recoleccion de informacion,

tales como: entrevistas, encuestas y observadéatdique seran aplicadas en este capitulo.
2.8.1 Observacion de campo

Una de las principales ventajas de realiZ@ @®yecto, es que se conoce a profundidad la
problematica que aqui existe, puesto que el tedldamiliar y se ha visto necesario la
restructuracion que en este proyecto se preteatizaie como consecuencia de lo antes
enunciado se presenta en resumen las siguientesitad recabadas mediante la observacion de
campo en el que se detalla:

» Tiempos muertos producidos por falta de herramseypta incorrecta distribucion de
areas.

* Incremento en los costos de mantenimiento deftallea del pago de arriendo en el
transcurso de los afos.

» La falta de espacio fisico, los procesos queaéeam requieren de esfuerzo excesivo
debido a la falta de herramienta sofisticada.

» Equipos de proteccion al personal.

* Ausencia de personal administrativo, se organiazdenuadamente las herramientas
generando desorden, no se tienen delimitadas sas arsecciones.

* Infraestructura inadecuada, no presenta una cudtiaden, asi como desinterés por

parte de todo el personal laboral.

Esta problematica se debe solucionar de maéemeca reduciendo las deficiencias que

provocan pérdidas. De todo lo enunciado anteriotenses presentan las siguientes evidencias
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fotograficas representadas en las figuras que sstnam a continuacién con sus respectivas

observaciones.
Zona de ingreso
En la zona de ingreso es el lugar donde seamdhs siguientes actividades tales como:

» Recepcion de vehiculos colisionados.
* Parqueo de clientes.

* Inspeccion de vehiculos

Figura 16Entrada principal del taller Mercedes Benz
Fuente: Autores
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Como se puede evidenciar en la Figura 16o&sia la falta de espacio debido a la demanda
de trabajo que existe, esto genera pérdidas ecoaspuesto que cuando esta copado tiene que
rechazar trabajos por este problema, del mismo pumano se puede observar en la entrada se
encuentra partes de vehiculos dados de baja yEhajae en consecuencia genera mala imagen

ante la clientela, reducida circulacién peatonaéygos de accidentes para clientes y técnicos.
Distribucion de areas de almacenamiento.

En esta area se almacena todo lo referente a:
* Repuestos nuevos.
* Repuestos dados de baja.

e |[nsumos.

*« Herramientas.

Figura 17Bodega
Fuente: Autores
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Como se puede observar en la figura 17, ediesterden no hay clasificacion de repuestos,
herramientas e insumos sin un control adecuadtutaoidn por lo que al momento de
necesitarlos se pierde tiempo y resulta dificultolstenerlos; del mismo modo cabe recalcar que
esta zona se encuentra cerca del area de tralegtopque ingresa polvo diariamente generando

dafos a todo lo que se almacena.
Area de almacenamiento de pintura.

El area de pintura es el lugar donde se alnzaitos los insumos referentes al proceso de

pintado de un vehiculo.

Figura 18 Alimacenamiento de pintura
Fuente: Autores

Como se evidencia en la Figura 18, es notldesorden en el almacenamiento y la falta de
limpieza del lugar, no se cumple con un estandamiateriales se encuentran sin clasificar y se
mezclan productos cataliticos con bases de pinjuaasu vez las lijas se depositan en el mismo
estante. También se puede apreciar envas€kideerlaca que estan abiertos, generando

riesgos de incendio producto de la evaporacidémslgdses que estos emanan.
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Almacenamiento de desechos

Por ultimo, se tiene el almacenamiento deateseque son depositados junto al ingresar a las
areas de trabajo, una vez culminada la fase dea@pa completa de una colision, para su

posterior desalojo por dos diferentes formas:

* Mediante las aseguradoras que trasladan los sahtasn@ sus dependencias con el
objetivo de darles otro uso.

* La empresa por medio del propietario dispone ldavda estos elementos como chatarra.

s ¢

Figura 19Almacenamiento de desechos
Fuente: Autores

En la Figura 19, se observa varios aspectios elos se evidencia el amontonamiento de
desechos, la mezcla de distintas partes de vekitalles como: puertas, aros, depdésitos de
combustibles, llantas, capots, guardachoques, aalschU” frontales; tal es asi que al estar
mezclados de esta manera los técnicos estan pospans accidente ya sea una cortadura con
los metales o una caida, siendo que adicionalnmengxiste la sefialética pertinente y la
delimitacion de una area amplia y adecuada.
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Situacion actual del area de colisiones
El area de colisiones esta conformada poasaonas que se describe a continuacion:

e Zona de enderezado.
* Zona de preparado.

* Zona de pintura.
Zona de enderezado

En esta zona se realizan los trabajos de eraldo o rectificacion de aquellos vehiculos que
sufrieron choques o golpes fuertes consecuenaiaaeolision, procesos que se realizan
mediante una herramienta llamada TECLE manual deafeeladas, el mismo que se amarra con
cadenas gruesas a un poste de concreto realizepslo jaloneos, para luego verificar la
correccion con equipos de medicion. Ademas, seanilgatos hidraulicos y los mismos

TECLES para elevar las cabinas y desmontarlashésis

Figura 20Zona de enderezado
Fuente: Autores

Tal como se observa en la Figura 20, se apetementos ajenos al proceso de enderezado
como matrtillo, lijas, recipientes, aros, tubos edd, ubicados de forma poco profesional lo
gue origina riesgos de tropiezos, resbalones, golras lesiones. Se observa también

herramientas tiradas en el piso o por otros lugamesingin orden ni cuidado.
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De la misma manera se puede observar enlaaF2]. en la parte superior el TECLE
utilizado para la elevacion y desmontaje de lagnealbque luego lo apoyan en un chasis dado de

baja que lo utilizan como herramienta para esaisafos.

- Figura 21Tecle de elevacion
Fuente: Autores

Zona de preparado de vehiculos

El proceso de preparado de vehiculos paranglenzo de su reparacion, se realiza dentro de

la misma zona de enderezado, es decir es una zgtaadonde realizan varios trabajos como:

* Lijado.
* Fondeado.

» Desmontaje y montaje de piezas o partes dafiadasuedo ser rectificadas o sustituidas.
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Figura 22.Area de preparacion.
Fuente: Autores

El tema de espacio es muy importante comdserea en la Figura 22, puesto que en este
caso no existe la suficiente amplitud para poadrajar comodamente, persistiendo el problema
del desorden en herramientas e insumos, ademasate/enientes en la limpieza, generando un

ambiente inadecuado y riesgoso para trabajar.

En esta zona se ha dado muy poca importanaiaeguridad, en la figura 23 se aprecia
cables y toma corrientes en el piso lo que podridionar un tropiezo o en el peor de los casos
un incendio, las herramientas se encuentran ersidep@ualquiera, por lo que se puede concluir

gue no existe control tampoco una cultura parazagdhs actividades de forma sistematizada.
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Figura 23Riesgo eléctrico
Fuente: Autores

Zona de pintado.

Los procesos de pintado se realizan en lanipéeie o en la parte interior, dependiendo de las

condiciones climaticas y del espacio disponibleldaller.

Figura 24Desorden &area de pintado
Fuente: Autores.
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Como se puede evidenciar en la Figura 24;dadiciones de pintado no son las adecuadas,
pues se realiza sobre una superficie de tierrmatid que se levanta polvo y se adhiere a las
superficies sometidas a pintura, por lo que setigre repetir el proceso para entregar un

acabado de calidad lo que ocasiona pérdidas dpdigrpor ende econémicas.
Situacion actual del area administrativa

Pese a la deficiencia del sistema administral gerente realiza las siguientes actividades:

» Elaboracion de proformas.

» Apertura de 6rdenes de trabajo.
» Solicitud de insumos.

» Solicitud de repuestos.

* Facturacion.

* Atencién al cliente.

Figura 25Desorden en oficina
Fuente: Autores.
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La oficina se encuentra junto al area de joab@amo se puede ver en la figura 26 ingresando
polvo lo que provoca que esta area permanezcaieagpre sin limpieza, gases de suelda, ruido,
puesto que todo esto causa inconformidad al clegumeees atendido. Por otra parte, la oficina
cuenta con un teléfono convencional, pero no cussriauna computadora e impresora lo que es
necesario para poder realizar todas las actividadiesnistrativas como: facturacion ya que se

realizan de forma manual, proformas, ordenes tajwaentre otros.

Figura 26Ingreso a la oficina
Fuente: Autores.

2.8.2 Toma de datos del taller “Mercedes Benz”

Encuesta

Otra de las metodologias de la investigacidnlas encuestas mismas que tienen el objetivo
de recolectar informacion sobre el tema tratad@belo en cuenta los objetivos del proyecto, es

por tal motivo que se ha visto necesario la utii@a de esta herramienta. La encuesta va
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dirigida directamente a los clientes, debido aspreellos los que manifestaran cada una de sus
inquietudes e inconformidades en el caso de gas egistan. Para poder realizar la encuesta, es
necesario contar con el nimero de personas qua sanencuestadas, en este caso tomando
como referencia el numero de vehiculos que ingresarsualmente al taller, por lo que a

continuacion se calcula el tamano de la muestra.
Céalculo de la muestra

Para el calculo de la muestra se debe toman@mta el tipo de poblacion que se va a tratar,

en este caso es de poblacion finita por lo quese ta siguiente formula:

ZZ*p*q*N
~ e2(N—1+ z2xp=xq

Para realizar el célculo de la muestra se tienesitpuientes datos:
- Nivel de confianza (z) = 95%

- Poblacion (N) = 30 clientes.

- Probabilidad a favor (p) = 50%

- Probabilidad en contra (g) = 50%

-Error de muestra (e) = 5%

- Muestra (n) =7?

3 1.96% x 0.5 * 0.5 * 30
©0.052(30—1) + 1.962 % 0.5% 0.5

n

n=27.97

En total se tiene que entrevistar a 28 personas.
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2.8.3 Andlisis de resultados

En este punto se da a conocer todos los agsgliobtenidos de las encuestas realizadas a los
clientes, asi mismo se analizara cada preguntadeaeeminar las falencias que presenta el taller
y con esto recabar mas informacién acerca la sinactual que presenta el taller, para poder
desarrollar estrategias enfocado a lo que esteptopretende.

1. ¢ Cree usted que el taller “¢,Mercedes Benz” gestia adecuadamente las relaciones con
los clientes, buscando conocer y satisfacer sus esidades?

Gestion de relaciones con clientes

Figura 27Gestion de relaciones con clientes
Fuente: Encuesta
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2. ¢En una escala del 1 al 5, siendo 1 lo mas bgjb lo mas alto, califique si el taller de
enderezado y pintura “Mercedes Benz” cuenta con Ilaerramienta y el personal necesario

para desarrollar sus actividades?

Calificacion Del Taller

1MUY MALO m2 MALO m3REGULAR m4BUENA m5MUYBUENA

Figura 28Calificacion del taller
Fuente: Encuesta

3. ¢ En su opinidn cree conveniente que el taller loie tener un mejor manejo de actividades

en los aspectos logistico y administrativo?

Manejo logistico administrativo

Figura 29.Manejo logistico administrativo
Fuente: Encuesta
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4. ¢ Al momento del ingreso de su vehiculo, se otorgnformacion del proceso de trabajo

gue se va llevar a cabo?

Informacion de proceso de trabajo.

29%

Figura 30Informacion de proceso de trabajo
Fuente: Encuesta

5. ¢ La empresa ofrece los servicios necesarios paatisfacer sus necesidades?

Satisfacion de necesidades.

Figura 31Satisfaccion de necesidades
Fuente: Encuesta
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6. ¢ En algiin momento usted ha tenido que esperar cho tiempo para ser atendido debido

a la presencia de varios clientes?

Tiempo de espera

SI mNO mAVECES

Figura 32Tiempo de espera
Fuente: Encuesta

7. ¢Ha visto usted importante la necesidad de quegerente cuente con una persona que le

colabore a gestionar los procesos administrativos?

Gestion de procesos administrativos

e

25%

Figura 33.Gestion de procesos administrativos
Fuente: Encuesta
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8. Marque con una X los items que crea conveniente.
¢, Qué aspectos importantes considera que se deberfaerjorar en el aspecto técnico y

administrativo?

Aspecto Técnico

Aumento de personal técnico
M Clidad de acabado
M Tiempo de entrega
M Infraestructura

W Seguridad

Figura 34 Aspecto técnico
Fuente: Encuesta

Aspecto Administrativo

Contratacion de personal
administrativo

M Sistema de facturacion

M Agilitar tramites con los
seguros

M Renovacion de imagen

Figura 35.Aspecto administrativo
Fuente: Encuesta



9. ¢ Cree usted necesario que el taller cuente caguégos o implementos de oficina?

Equipos o implementos de oficina.

Figura 36 Equipos o implementos de oficina
Fuente: Encuesta

10. ¢ Cree usted que el taller cuenta con el espaeaidecuado para desarrollar sus

actividades?

Espacio Adecuado

Figura 37Espacio adecuado
Fuente: Encuesta

48
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11. ¢ Considera usted que las areas de trabajo seceantran distribuidas de manera

adecuada?

Distribucion de areas

Figura 38Distribucion de areas
Fuente: Encuesta

12. ¢ Cree usted importante la implementacién o cre&n de nuevas areas de trabajo y

espacios para clientes?

Implementacion de areas

39%

Figura 39Implementacion de areas
Fuente: Encuesta
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13. ¢ En su opinién considera usted importante la ipfementacion de sefializacion, mejor

organizacién y orden en el taller?

Senalizacion, organizacion y orden

e /__/:,,/—,/—“’9*‘:-1
14%

Figura 40Sefializacién, organizacion y orden
Fuente: Encuesta

14. Indique su grado de satisfaccion general sobles servicios recibidos por parte del

taller.

Grado de Satisfacion

COMPLETAMENTE
INSATISFECHO

M INSATISFECHO

B REGULAR

B SATISFECHO

W SUPERA MIS EXPECTATIVAS

Figura 41Grado de satisfaccion
Fuente: Encuesta
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15. En base a su experiencia general en el tallgiNos recomendaria?

Recomendacion

Figura 42Recomendacién
Fuente: Encuesta

16. ¢ Qué elementos cree usted que son necesarias saguir eligiendo al Taller de

Enderezado y Pintura “Mercedes Benz” frente a otrosimilares?

Eleccion del taller.

INFRAESTRUCTURA Y
CONDICIONES TECNICAS DEL
CENTRO

W CALIDAD DE SERVICIO

W PERSONAL CAPACITADO

MW PRECIOS

Figura 43Eleccion del taller
Fuente: Encuesta
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2.8.4 Conclusiones de las encuestas realizadas

El principal problema que se ha podido idesdifen el taller, es que se trabaja de manera
empirica sin un orden establecido en sus tarees;ecde un plan de gestion empresarial por lo
gue es necesario aplicar conocimientos de ingergetomotriz, que es el objetivo de este

proyecto.

Con el levantamiento de informacion se calific calidad de servicios que el taller brinda, la
calidad de atencion al cliente, las actividadessiignes administrativas, el nivel tecnolégico y

la distribucién de areas e infraestructura.

» Se verificé la calidad de servicio y la atencioclante que brinda el gerente y el
personal que labora en el taller, se concluye gui&se buena relacién con cada uno de
sus clientes, sin embargo, existen aspectos impesgaue se deberian mejorar en cuanto
a la entrega de los trabajos en el tiempo acordgsdo,no solo depende del duefio del
taller o de sus técnicos, también dependen deotapafias aseguradoras en agilitar los

tramites correspondientes en cuanto a ordenesiolgdry érdenes de salida.

» Al no contar con personal administrativo que pusmlaborar o distribuir las actividades
gue el gerente realiza, genera acumulacion dejtrato@fico e inconformidad por parte

de los clientes al momento de ser atendidos.

» Eltema de la infraestructura que el taller poseesiel adecuado, debido a que no cuenta
con la distribucién de areas adecuada, la des@azdn y el espacio fisico es reducido y
por ende no abastece a la demanda de trabajo tpleeeposee y en consecuencia las

aseguradoras o clientes buscan otros talleres.

» También se constaté que no cuenta con equiposaieaotomo, por ejemplo: la tenencia
de una computadora, impresora, estantes donde guad#ar documentacion, son

elementos indispensables que contribuyen a delsairiad actividades administrativas.

» Todo lo que compete a las actividades adminisaatson las siguientes: emision de
facturas, elaboracion de proformas, ordenes dajtrabrdenes de salida, el gerente en la
mayoria de las veces la realiza de forma manuajugacuando toca realizar actividades

en computadora llama a una persona (hija) pardegayude realizando estos procesos
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desde casa, algo que no es lo adecuado debidodeheexistir una persona en oficina

gue se encargue de realizar dichas actividades.

» Cabe recalcar también que es necesario la seféhzawe el taller, para que el cliente o
las personas que laboran puedan identificar lamtdis zonas y lograr una mejor

organizacion y de brindar una mejor imagen dértal

« El taller no cuenta con publicidad en radios, pdos ni redes sociales, los clientes que
el taller posee han sido por la calidad de manobda, es por eso que se abastece de
trabajo, tanto por las aseguradoras como de rged y por ende surgen las

recomendaciones como tal.

En el proceso general frente a la reparacion deshiculo, el taller no cuenta con un proceso
definido ni un plan estratégico para la recepaiéparacion y entrega de los vehiculos, por lo
gue existe una pérdida de tiempo en el ingres@ada eehiculo, ya que se detiene el trabajo para

la recepcion de un nuevo o potencial cliente
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Capitulo 1l

3 Levantamiento de procesos y redistribucion de plaat

La reestructuracion de una empresa tiene aljaiivo generar cambios que promuevan la
superacion y el éxito, estos cambios pueden seosuediferentes a los que se venian
observando hasta el momento. La reestructuraciamaempresa viene ligado a un cambio

funcional, estructural y laboral en base a un éstpievio realizado.

3.1 Principios para mejorar el taller

Para que el taller tenga un mejor ambienter&dpdonde exista respeto, responsabilidad, el
personal del taller deben mantenerse con princjgaoa que se promueva un entorno de
productividad, confianza, entre otros aspectos itaptes que hacen que la empresa sobresalga
del resto, brindando una excelente atencion attelid.os principios que se proponen para el

taller de enderezado y pintura Mercedes Benz son:

Excelencia

Tener una gran consideracion en cada detallesoprocesos laborales para poder satisfacer
las necesidades de los clientes, buscando asidér@es complacidos, porque son los pilares

fundamentales y de ellos depende el éxito dektalle
Igualdad

Se mantiene un trato respetuoso a todas taenmEs ya sean compafieros del taller, mas aun a

los clientes sin importar su condicion social araz
Responsabilidad

Un jefe debe tener conviccion de responsaulligor parte de sus empleados o colaboradores,
ya que ellos estaran al frente de las actividadesegcliente demande, un empleado o
empleados que cumplan con las expectativas dekeliede su jefe estara mostrando seguridad

y confianza.
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Competitividad

Buscar la renovacion constante para logramsereficaces y poder tener mayor jerarquia en
un mercado dificil y aprovechar las oportunidadss s presenten, ya que siempre hay que

seguir innovando.
Trabajo en equipo

Se incentiva al trabajo en equipo para podlaradelante con el taller, por lo que se delega
obligaciones y responsabilidades a cada emplegformacion que se recolecte se lo debe
informar a todos dentro de la empresa para la ttendecisiones, sea para medidas correctivas,

de mejora o de prevencion.
Disciplina y perseverancia

Controlar a los empleados que cumplan todedoerido, que no abandonen sus puestos de
trabajo por ocio u otras actividades lejos dedasiales, que siempre tengan pendiente la
calidad de sus servicios ya que estan representara@dempresa y como punto final que no

exista un descuido hacia la tecnologia, estableacitnj herramientas, etc.

3.2 Funciones empresariales

Al ser el taller una organizacion de cardetamodmico estd compuesta de factores de
produccién que son materias primas, capital y joalopge conjuntamente con el factor humano e
infraestructura se logra obtener un beneficio.

Taller =Sociedad+ Direccion + Control + Capital + Tabajo

Una empresa que busca el éxito necesita pgspre cumplan su trabajo de manera
eficiente, desde el area administrativa hastaea cnica, todos deben regirse por un control
para prevenir errores y no desviarse de la efigacaidad de los servicios del taller. Para
alcanzar los objetivos empresariales se debenrggdignciones y servicios relacionados con

cada area de la empresa, para poder alcanzar fas previamente propuestas.

Las funciones basicas segun Fayol son:
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Figura 44.Funciones basicas segun Fayol
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Para la realizacion de la propuesta la baselae dos funciones empresariales fundamentales

en una empresa, el aspecto administrativo y técdestas cuales se plantea su reestructuracion.

3.3 Reestructuracion organizacional

Para obtener un taller ordenado y organizadsstablece un organigrama funcional, con el
objetivo de disponer de cargos al personal quadaben el taller y poder especificar las
funciones que va a ejecutar cada persona denso departamento de manera jerarquica, para

un mejor conocimiento del personal en especifit@eente quien esté al frente del taller.

DIRECCION GENERAL

SECRETARIA

JEFE DE TALLER

I

TECNICO 1

|

I

TECNICO 2

l

TECNICO 3

I

l

TECNICO 4

Figura 450rganigrama funcional
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El organigrama funcional que se presenta égusa 45, esta reestructurado para una mejor
organizacion, buscando siempre el orden y la aficat los diferentes procesos que se efectlan

en el taller.

3.4 Cargos del personal

Gerente general.

Es la persona encargada de la toma de deessaumtrola y dirige las actividades efectuadas
en el taller, establece normas y politicas pacaegimiento de la organizacion, tiene la mayor
responsabilidad dentro de la misma.

Perfil (gerente general)
El perfil que debe cumplir el gerente entre ots Ios siguientes:

» Edad: entre 30 y 35 afios.

* Sexo: hombre.

* Ingeniero automotriz.

» Experiencia de 1 afio en el mismo cargo.

* Fundamentos en tecnologia automotriz.

Area administrativa

El area administrativa estara encargada paouatador(a) que se ocupara de programar,
organizar y controlar los recursos financieros hwsay materiales, asi como también de
cumplir con las obligaciones tributarias y legaleda empresa; ademidsne que estar

encargada de la facturacién y de compras, en éelacin los proveedores.
Perfil (contador/a)
El perfil que debe cumplir el contador/a emt®s son los siguientes:

 Edad: entre 28 afos.
e Sexo: masculino o femenino.
» CPA (Contador Publico Autorizado).

» Experiencia minima dos afios en su mismo cargo.
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Jefe de taller

La persona encargada de esta area se eneacgatdlar la mano de obra de los técnicos,
equipo, instalaciones, materiales y herramient#ifiaarse, colabora con el departamento de

mantenimiento, ademas de la secuencia y tiempoadieproceso.
Perfil (jefe de taller)

El perfil que debe cumplir el jefe de tallatre otros son los siguientes:

» Edad: entre 30 y 35 afios.
* Sexo: hombre.
* Ingeniero Automotriz.

» Experiencia de al menos o minima de 2 afios ensshancargo.

Area de produccion y servicios

El personal de esta area debe poseer graadesimientos en chapisteria y pintura, los
mismos que estaran encargados de convertir lomosen productos terminados, haciendo uso
de su mano de obra, equipos, instalaciones, materetc.

Perfil (rea de produccion y servicios)
El perfil que debe cumplir el area de prodaiagi servicios entre otros son los siguientes:

» Edad: entre 25 y 33 afios.
* Sexo: hombre.

* Ingeniero automotriz (técnico) experiencia de ahase2 afios en el mismo cargo.

3.5 Manual de funciones

A continuacion, se muestra una propuesta sgbr@nual de funciones del personal que
labora dentro del taller, buscando exista eficierydouenas relaciones laborales.



Tabla 5Manual de funciones Gerente general

Nombre del Cargo: Gerente General
Area Gerencia Empresarial
Cargo del Superior inmediato /

Sus funciones son las de planificar, organizar, dirigir, controlar, coordinar, analizar, calculary deducir el trabajo de la
empresa, ademas de contratar el personal adecuado, efectuando esto durante la jornada laboral.

Por informacién confidencial: Responder por la veracidad de la informacion acerca de la situacion actual del taller.
Decisiones que puede tomar: La Unica persona encargada de efectuar la toma de decisiones, ademas de organizar la
estructura actual y futura del taller.

Decisiones consultadas: Todas las decisiones que salgan de su cotidianidad o que no abarguen politicas del taller.

Las labores llevadas acabo se las efectuara en una oficina que cuente con buena iluminacion, ventilacion, espacio,

o
=
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Esfuerzo visual y auditivo: Para el desempefio de sus funciones se requiere de un esfuerzo visual y auditivo normal.
Esfuerzo Mental: Se requiere del maximo esfuerzo de concentracion y atencion, ya que de su labor dependerd el
éxito que vaya a tener el taller,

Esfuerzo Fisico: El minimo posible,

Para la obtencién de informacion necesaria, para desarrollar las tareas

lefe de taller : o
adecuadamente, y realizar el seguimiento al personal.

Administrador Para el pedido de informes.

Para estudiar todos los movimientos que se estan realizando en el taller,
Clientes, Bancos respecto al bien de los clientes y del mismo taller econdmicamente
hablando.

Educacidn Universitarios o Técnicos.

Formacion Debe tener conocimientos en chapisteria y pintura.
Entrenamiento /

Experiencia 3 afios de experiencia laboral exitosa en gerencia.

Fuente: Autores
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Tabla 6Manual de funciones de Administrador

Mombre del Cargo: Administrador
Area Departamento Administrativo

Cargo del Superior inmediato Junta de socios

Dirigir los recursos y servicios gue ofrece el taller, hacia oportunidades que le permitan apuntar a la excelencia, y
ademas obtener resultados econdmicos significativos.

Por informacion confidencial: Responde por la veracidad de la informacion de los requisitos e informes, asi como de
datos o valores confidenciales, en lo que compete a movimientos internos.
Decisiones que puede tomar: Tiene la autonomia para la toma de decisiones.

Decisiones consultadas: Todas las decisiones que salgan de su cotidianidad o que no abarguen politicas del taller

Las labores llevadas acabo se las efectuara en una oficina que cuente con buena iluminacion, ventilacion, espacio,
orden y aseo.

Esfuerzo visual y auditivo: Para el desempefio de sus funciones se requiere de un esfuerzo visual y auditivo normal
pero constante,

Esfuerzo Mental: Se requiere del maxime esfuerzo de concentracion y atencion, ya que su labor es de suma
importancia para el buen desarrollo de sus funciones y del taller.

Esfuerzo Fisico: El minimo posible.

Para la obtencidn de informacidn necesaria, para desarrollar y coordinar las

Jefe de produccidn
tareas adecuadamente.

Gerente Para el reporte de informes y planteamiento de problemas y/o soluciones

Clientes y Repuestos Para brindar y/o solicitar informacidn.
- Para el cargo se necesita acreditar estudios universitarios en Administracién
Educacion
de Empresas
Formacidn Debe poseer conacimientos en marketing, finanzas y recursos humanos.

Como en todo cargo se necesita de un tiempo de tres meses para verificar
que la persona es apta para el cargo.

Entrenamiento

Experiencia 3 afios como minimo de experiencia laboral exitosa en el mismo campo

Fuente: Autores
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Tabla 7Manual de funciones Secretaria-contadora

Nombre del Cargo: Secretaria - Contadora
Area Asistencial
Cargo del Superior inmediato Administrador

Sus funciones son |as de apoyar la realizacidon de procesos administrativos, asi como en la adopcion y ejecucion de
los planes del taller, programas internos, ademads de la recepcion de clientes.

Por informacion confidencial: Responder por la veracidad de la informacion acerca del clientes y de situaciones que
no estén contempladas dentro de la politica del taller,
Decisiones que puede tomar: Ninguna decisidn.

Decisiones consultadas: Todas las decisiones que salgan de su cotidianidad o que no abarquen paliticas del taller

Las labores llevadas acabo se las efectuara en una oficina funcional gue posea excelente iluminacion, buena
sentilacion, orden y aseo.

Esfuerzo visual y auditivo: Para el desemperio de sus funciones se requiere de un esfuerzo visual y auditive normal.
Esfuerzo Mental: Un esfuerzo normal, pero constante.

Esfuerzo Fisico: El minimo posible.

Para el pedido de insumos laborales e informes que pasen por
Gerente administracidn, o trabajos mecanograficos que se necesite realizar, ademas
de coordinacidn de planes del taller, como reuniones, juntas, etc.

Administrador Para el pedido de informacidn acerca de clientes,

Clientes Para estudiar al cliente y tener una base de datos de los clientes que posee

el taller, para una ejecucion futura de ofertas, propuestas, etc.

Educacién Formacién de secretariado en la secundaria

Formacian Curso de secretariado o afines
Entrenamiento Puesta a prueba de 3 meses

Experiencia lafio como minimo de experiencia laboral,

Fuente: Autores
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Tabla 8Manual de funciones de Jefe de taller

Nombre del Cargo: Jefe de taller

Area Taller
Cargo del Superior inmediato Administrador

Sus funciones son las planificar, organizar, dirigir y participar en la gestidn cotidiana del taller, ademas participar en
el trabajo de los empleados, finalmente revisar el trabajo terminado para cumplir con normas de calidad que exigen
los clientes.

Por informacién confidencial: Responde por la veracidad de la informacion acerca de la situacion de los vehiculos
que lleguen al taller, ademds si se estan cumpliendo las actividades con responsabilidad y de situaciones que no

estén contempladas dentro de la politica del taller.

Decisiones que puede tomar:Receptar el vehiculo y hacer una estimacion de los costes y tiempo necesarios para

reparar o mantener el vehiculo.

Decisiones consultadas: Todas las decisiones que salgan de su cotidianidad o que no abarquen politicas del taller.

Las labores llevadas acabo se las efectuara en un taller que posea herramientas y equipos adecuados para los
trabajos de latoneria y pintura , ademas el taller debe contar con buena lluminacidn, ventilacién, espacio, orden,
aseoy sobretodo espacios y sefiales de seguridad laboral.

Esfuerzo visual y auditivo: Para el desempeiio de sus funciones se reguiere de un esfuerzo visual y auditive
excelente.

Esfuerzo Mental: Un esfuerzo mental alto, para poder solventar los problemas de manera facil y rapida, buscando el
bien del cliente y el taller.

Esfuerzo Fisico: Este esfuerzo dependera del tipo de labor.

Para el pedido de evaluaciones efectuadas en el vehiculo, y para poder
solventar de manera conjunta el problema,

Para el pedido de informacidn acerca de clientes, para explicar o avisar de
algln altercado -prden que no se haya contemplado.

Técnicaos

Secretaria

Para estudiar al cliente y tener una base de datos con los fallos que posee el
Clientes y Repuestos vehiculo. Ademas de garantizar que las piezas de recambio estan disponibles

o se las puede conseguir en breve plazo.

Educacidn Ingeniero Mecanico Automotriz o Superior
Formacidn Debe tener conocimientos en chapisteria y pintura
Entrenamiento Puesta a prueba de 3 meses
Experiencia 3 afios como minimo de experiencia laboral exitosa en el mismo campo

Fuente: Autores
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Tabla 9Manual de funciones de Técnico

Nombre del Cargo: Técnico
Area Taller
Cargo del Superior inmediato Jefe de taller

Sus funciones son las de efectuar las reparaciones necesarias en el vehiculo, o cumplir con las ordenes del jefe de
taller bajo politicas del taller, asi como asegurar que los defectos fueron reparados o ajustados.

Por informacion confidencial: Responde por la veracidad de la informacion acerca de la situacion de los vehiculos
que lleguen al taller, y de situaciones que no estén contempladas dentro de la politica del taller.
Decisiones que puede tomar: Ninguna decision hasta hablar con el jefe de taller.

Decisiones consultadas: Todas las decisiones que salgan de su cotidianidad o que no abarquen politicas del taller.

Las labores llevadas acabo se las efectuara en un taller que posea herramientas y equipos adecuados para los
trabajos de latoneria y pintura , ademas el taller debe contar con buena iluminacion, ventilacion, espacio, orden,
aseo y sobratodo espacios y sefiales de seguridad laboral.

Esfuerzo visual y auditivo: Para el desempefio de sus funciones se requiere de un esfuerzo visual y auditive
excelente.

Esfuerzo Mental: Un esfuerzo mental alto, para poder solventar los problemas de manera facil y rapida, buscando el
bien del cliente y el taller.
Esfuerzo Fisico: Este esfuerzo dependera del tipo de labor.

Para consultar acerca de actividades a realizar en los vehiculos, asi como
poder solventar de manera conjunta los problemas.

pPara el pedido de herramientas, ayuda fisica, o algin pedido laboral que
estén contempladas bajo las politicas del taller.

Jefe de taller

Ayudante

Personal de otro taller Consultar sobre aspectos laborales.

Educacidn Ingeniero Mecanico Automotriz

Formacion Debe tener conocimientos en chapisteria y pintura
Entrenamiento Puesta a prueba de 3 meses

Experiencia 3 afios como minimo de experiencia laboral exitosa en el mismo campo

Fuente: Autores
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Tabla 10Manual de funciones de Ayudante

Nombre del Cargo: Ayudante
. Area Taller
Cargo del Superior inmediato Tecnico

Sus funciones son las de efectuar las actividades gue el técnico o jefe de taller demande.

Por informacion confidencial: Situaciones que no estén contempladas dentro de la politica del taller,

Decisiones que puede tomar: Ninguna decision.

iones consultadas: Todas las decisiones que salgan de su cotidianidad o que no abarguen politicas del taller

Las labores llevadas acabo se las efectuara en un taller que posea herramientas y equipos adecuados para los
trabajos de latoneria y pintura , ademds el taller debe contar con buena iluminacion, ventilacidn, espacio, orden,

Esfuerzo visual y auditivo: Para el desempefio de sus funciones se requiere de un esfuerzo visual y auditivo normal,
Esfuerzo Mental: Un esfuerzo normal, pero constante,

Esfuerzo Fisico: Este esfuerzo dependera del tipo de labor.

lefe de taller Para cumplir con sus demandas

Técnico Para cumplir con sus demandas

Personal de otro taller Consultar sobre aspectos laborales.

Educacion Bachiller

Formacidn Debe tener conocimientos en chapisteria y pintura
Entrenamiento Puesta a prueba de 3 meses

Experiencia lafio como minimo de experiencia laboral en el mismo campo

Fuente: Autores
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3.6 Proceso productivo

Para que el taller mantenga una excelenteupod@h y se mantenga con orden, es necesario

elaborar un flujo de procesos para las dos actieisl@ue se ejecutan en el taller, como lo es el

enderezado y pintura automotriz.

3.6.1 Flujo de proceso de enderezado

.. —
Inicio ——— Enderezado ¢ Facturacion
Recepcion l Na
l Entresa
Cotizacion .
Inspeccion 4
* de —
enderezado ;
Fotos Fin
e e si
de dafios
Montaje v
‘; Armado
Desmontaje v =
Desarmado

Figura 46Flujo de proceso de enderezado

Fuente: Autores
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3.6.2 Flujo de proceso de pintura
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Figura 47Flujo de proceso de pintura
Fuente: Autores

3.6.3 Flujogramas detallados por proceso o servicio

Para todos los procesos o servicios se mostraitdjagrama base como se presenta en la
figura 48, al cual cualquier proceso tendra queerlina vez que haya culminado su proceso en

dicha zona.
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Figura 48Flujograma base
Fuente: Autores

Cuando el vehiculo ingrese al area del takegvaluara el tipo de dafio o el servicio que el
cliente demande, en el flujograma base se muestiarbcesos por los que debe pasar el
vehiculo o elemento a reparar, si el cliente optagpservicio completo del taller, el proceso de

manera ordenada quedaria:

1. Desarmado.

2. Medicion y estiraje.

3. Preparado de superficies.
4. Pintura.

5. Pulido.

6

. Armado

Pero no siempre se da este proceso, algueosed pueden optar por solo acudir al taller ya
sea por un proceso de medicion y estiraje, un poode pintura o solamente un proceso de

pulido; por ende, el flujograma base contemplaquial proceso que demande el cliente.



3.6.4 Zona de estiraje y medicion
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Figura 49Flujograma de zona de estiraje y medicion
Fuente: Autores

Cuando llega un vehiculo o un elemento aeggrado, lo primero que se realiza es una

medicion y estiraje, obviamente si lo necesita paraial se desmonta elementos extras en la

respectiva zona del taller, solamente si es ndods@go se lo evalla para ver

por un sistema de estiramiento o se lo puede ncadifhanualmente. El siguiente proceso seria

el preparado de superficies-pintura-pulido- armade| cliente desea.

3.6.5 Zona de preparacion y pintura

si necesita pasar
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Figura 50Flujograma zona de preparacion y pintura
Fuente: Autores

Algunas ocasiones los clientes pueden acuthtler solo por pintura de sup

por estética de su vehiculo, con lo cual se prodedgual manera al desmontaje de elementos,
luego de esto se efectlia un proceso de preparglaidial se detalla en el capitulo | al igual que

todos los procesos, se empapelan elementos quebea der manchados o invadidos con

pintura, finalmente se procede con el pintado dbiaulo o elementos. El proxi

pulido de superficies, montaje y armado de elenseaxtras.

erficies, es decir

MO Proceso seria
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Si el cliente acude al taller por pintura dpesficies y su vehiculo o elementos poseen
abolladuras o golpes es necesario que pase prireetamor un proceso de medicién y estiraje

previamente descrito.

3.6.6 Zona de pulido

rd VERIFICAR

PULIDD  |— LIMPIEZA Lo MEDIDAS DE s SALIDA DEL VEHICULD
| SEGURIDADY | |
CALIDAD 1

e ——

Figura 51Flujograma zona de pulido
Fuente: Autores

Si el vehiculo o elementos se encuentrarsligéma este paso, es porque previamente paso por
un proceso de pintura o simplemente el clienteiacldaller por el trabajo de pulido en si,
como un plus se podria lavar el vehiculo, por @tioma inspeccion de seguridad y calidad.

3.7 Planteamiento de servicios del taller

El planteamiento involucra el ordenamient@éisle los elementos productivos del taller que
incluye los espacios necesarios para el movimidatmaterial y personal, en la propuesta de
mejoramiento se ocupara una distribucién de plpotgrocesos, como se habla en el capitulo |
del documento, la situacion actual que preserttlel evidencia desorden, acumulacion de
tiempos innecesarios al momento de efectuar umadeet, entre otros factores y nunca se tuvo

un analisis ni un planteamiento de un disefio det@la

Para el &rea de enderezado y pintura tenestos grocesos que se van a ordenar dentro de

una infraestructura:

1. Recepcion.
2. Proforma y cotizacion de dafios.
3. Reparacion en bancada de estiraje (medicidtirgje.

4. Desmontaje y reparacion de elementos de cafaocer
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5. Preparacion de la superficie para pintar.
6. Aplicacion de color, barniz e inspeccion visiirzél.
7. Montaje de elementos

8. Entrega

Aparte de estos procesos no se puede degar attividades de apoyo como es la mezcla de
pintura, el almacenaje de partes desmontadasnfientas extras en los procesos como esmeril,
tecle, etc.; actividades de cuidado y aseo persemnatuacion de desechos y manejo de chatarra.

A continuacion, se presentan las observacigmesomendaciones que se deben considerar al

diseiar el taller y sus procesos.

» El area de recepcién de vehiculos debe estar ub@ath entrada principal del taller,
debe permitir una adecuada vinculacion con lositd®ees decir establecer un lazo de
confianza para que el cliente pueda adquirir logides del taller, solventando todos sus
inquietudes y demandas en un entorno seguro y doggmnjuntamente o cercano se
debe establecer las plazas de trabajo del adnaid@strgerente, secretaria y ademas la
sala de espera, bafos para los clientes.

* Todas las areas y los funcionarios deben manter@excelente presentacion buscando
siempre aseo y el orden en sus plazas de tralmajo personal cada funcionario deberia
cuidar su integridad y la de su uniforme para nagjt@ impresion del taller. Puesto que
asi se refleja la preocupacioén por el cliente yehiculo demostrando seguridad y
confianza; con esto se logra diferenciarse dedasgpetidores.

» Al ser un taller de servicio el personal debe datrato amable y cordial al cliente

» Los técnicos y jefe de taller deben estar en laddpd de diagnosticar e informar al
cliente acerca de las reparaciones, modificacigmasjoras que se realizaran sobre el
vehiculo.

* Un punto que sobresale de los competidores es nmariteintegridad y limpieza de los
vehiculos sobre todo en el interior del mismo, gg@ndo sus partes principales (timén,

perilla de cambios, asientos, piso) contra la siade



71

Se debe realizar un exhaustivo control de segugdadidad al vehiculo durante todo el
proceso de reparacion (control de apariencia eénrngity pruebas de estética y dinamica
en procesos de enderezado).

Establecer la fecha exacta de la entrega del vehicu

Al momento de la facturacion se debe detallar eterido de la factura a los clientes.
La cantidad de puestos de estacionamiento delm®sgr minimo igual a la de puestos
de trabajo del taller y debe garantizar que losetimres permanezcan libres, buscando
reducir asi las maniobras con los vehiculos deafgtdaller generando un ahorro de
tiempo y reduciendo a su vez el riesgo de alg@ncato.

Para cualquier tipo de operacion en el taller deligarse estrictamente los equipos
necesarios de seguridad y proteccion personal.

La localizacion de los puestos de pintura es deasormportancia debido a las particulas
de polvo y material que se genera en el alistamiesliicular, por lo que es necesario
innovar con la implementacion de un sistema cepa@dd de aspiracion y evacuacion de
polvo, este sistema debe estar contemplado pos fod@uestos en donde se efectué el
pintado de vehiculos, para lo cual se tienen qilizautfiltros con fosa en el piso y en el
techo (Vargas, 2007). Adicionalmente a este sistempuestos se pueden cerrar
mediante cortinas transparentes para aislar el area

Al momento que exista una lamina desnuda o mefalesto directamente con el
ambiente se debe aplicar fosfatizante, el cuahdsatamiento 4cido para superficies de
hierro o acero destinado a mejorar la aplicacidlageimera capa de pintura, ya que esto
protege de la oxidacion y finalmente mantenerlasrenplaza seca.

Una recomendacion al momento de pintar, no se helzelar marcas de pintura ya que
éstas contienen diferentes componentes quimicopugden reaccionar negativamente
después del proceso de pintado.

En el proceso de pintura de plasticos se debeattiliexibilizante o elastificante asi
como promotor de adherencia. Esto ayuda a quatarpino se desprenda y sea flexible
como la pieza.

El enmascarado de las piezas entre cada uno geoldsctos se debe efectuarse con

papel especial para enmascarar o con plasticoeparsmo fin. Hay que evitar
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enmascarar con papel periddico ya que no evithrtetde que la pintura aplicada
traspase hacia la superficie.

e Cada suministro de aire se lo debe adecuar conmeras Y filtros de secado necesarios
para contar con un aire libre de impurezas, satmpresion regulada. Este Ultimo punto
es indispensable para controlar la buena dosifoade las pinturas.

* Se debe implementar con una cabina horno paraae#ds operaciones de aplicacion de
pintura y acabado en un ambiente libre de parSoukuciedades. Y poseer un buen
estado de luminosidad (1000 luxes minimo) (Varg@sy).

» Las plazas de cabina horno permiten el secadoadgidvehiculo consiguiendo asi un
ahorro de tiempo.

» Los bafios y los vestuarios deben ser ubicados derlzs areas de trabajo, alli se debe
tener lockers o casilleros para cada uno de lbgjadores junto a duchas y una mesa

para los recesos.

3.8 Instalaciones especificas

En concordancia a los flujogramas de los mosese establece la distribucion de planta del
taller, en este caso se realizara una distribypidrprocesos, a continuacién, se realizard una
descripcidn de las cualidades necesarias y rasimes que se propone para cada una de las areas
gue componen el taller. Cabe recalcar que para esttalaciones es fundamental poseer un
terreno de grandes dimensiones que albergue taslasstalaciones del taller, mismas que deben
estar cubiertas por una estructura tipo nave indlge gran altura que sera la misma en todas

las plazas de trabajo.
Area de recepcion y entrega de vehiculos

Esta area debe estar localizada en la enpraatapal del taller y debe permitir un facil
acceso; asi se potencializara la atencion r@pel@gmpromiso de brindar el mejor servicio a los
clientes, esta area debe poseer un bafo para hoynbn® para mujeres para comodidad;
ademas una sala de espera con articulos de entrieteto tales como: television, wifi, revistas,

y también se debe contar con una pequefia estaeidebidas calientes o dispensador de agua.

Esta area es de suma importancia ya queaerarera y Ultima interaccion con el cliente, de

esto dependera el visto bueno que otorgue el migordanto, es necesario contar con dos
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personas suficientemente capaces y preparadosgadivar esta tarea, el jefe de taller que sera

encargado de receptar los vehiculos y la secretaréala que se ocupe de los clientes.
Zona de Oficinas

Esta zona albergara la oficina del administragerente y una sala de reuniones,
adicionalmente en esta infraestructura estaradaajanjuntamente con la zona de recepcion de
clientes, oficina de la secretaria y sala de espefzera tener buena iluminaciéon con una

adecuada limpieza y orden.
Zona de estacionamiento

El taller debe poseer un area especifica de paruénparte interior y exterior de sus
instalaciones, para mover y ubicar los vehiculasltpguen al taller ya sea para la autorizacion
de reparacion o los vehiculos que estan listosg®rantregados, la cantidad de ubicaciones de

esta area debe ser como minimo la mitad de lodqauds trabajo del taller.

Como se sabe el enderezado y la pintura ldiewes son labores que toman varios dias de
trabajo, estos espacios seran adecuados para ubidaulos que estén listos 0 a su vez
vehiculos que estén esperando por los servicioslisl; por otra parte los lugares de
aparcamiento en los exteriores serviran para quelilentes puedan acercarse a revisar como
esta su vehiculo, o si tal vez tienen alguna ditigeecon miembros del taller también para el

personal de otras entidades como proveedores.
Medidas

Los espacios de estacionamiento de vehicalosrdtener las siguientes dimensiones: un
minimo de 3,3 metros de ancho, el alto va ser ginmien toda la nave industrial para los
estacionamientos interiores, en cambio para laiexés no hay restricciones el largo tampoco
importaria ya que no seran espacios cerrados spegstipulara una medida de 8 metros; estas
mediadas estan estipuladas de acuerdo a un aitevorth. (Ver apartado 3.11.2 disefio del

area técnica).
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Zona de estiraje y medicion

El taller debera implementar dos estaciones degsgn donde se realizaran las operaciones
de medicién y enderezado, para solventar tododipgolpes o abolladuras en el taller es
necesario disponer de un sistema de estiramientpwesto con todos sus accesorios, la
ubicacion de estos bancos debera ser céntricarmseai que el vehiculo no tenga grandes
desplazamientos cuando son trasladados; para neatdentegridad se debe ofrecer seguridad
tanto al operario del banco como a los de los paas trabajo conjuntos, ya que en este tipo de
operaciones de estiramiento es probable que ajgant@o elemento de tiro se desprenda con la

probabilidad de causar algun accidente.
En el area de reparacion por estiraje, serdedmlizar labores tales como:

* Medicidén de geometria de la carroceria.
* Operaciones de estiramiento.

» Posicionamiento de piezas o elementos estructugaless medidas originales.

Cabe recalcar que todos los técnicos del tddlben estar preparados para elaborar

operaciones de estiraje, evitando que se geneendepcia de una sola persona.
Medidas

Los dos espacios de estiraje deben teneigastes dimensiones: un maximo de 11,5
metros de largo para establecer las medidas gmkios de circulacion y para la ejecucion de
la misma tarea de estiraje; un minimo de 5 meteosntho, esto se debe que en estas areas
deberén estar las herramientas de estiraje emérg estas medidas estan estipuladas segun las

dimensiones de un trailer Kenworth. (Ver apartadd 2 disefio del area técnica)

A continuacion, en las siguientes figurassede apreciar el disefio de las medidas de los
espacios para estiraje:
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Figura 52Vista superior disefio de espacios para estiraje
Fuente: Autores

Figura 53Vista lateral en perspectiva disefio de espacias gstiraje
Fuente: Autores

Zona de desmontaje de elementos y reparacion de caceria

El area de cada puesto de trabajo se defgienss vehiculo pesado con mayor medida de
modo, que los operarios tengan espacio para déaasws labores con la ergonomia necesaria y

el espacio suficiente para poder contar con elpeqoiherramienta que sea requerida.
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Ademas, debe existir un cuarto de elementssydetados ubicado cerca o dentro de las areas

de trabajo y se lo utilizara solo en el caso detqoe la reparacion mas de un dia.
Las operaciones de desmontaje que se deleraresm esta area son:

» Desmontaje de tapiceria.

» Desmontaje de vidrios y parabrisas.

» Desmontaje de piezas eléctricas.

» Desmontaje de accesorios.

+ Desmontaje, reparacion y sustitucion de elemergda darroceria.

» Desmontaje de capot y puertas.

Algunas sugerencias para realizar este tragajodican a continuacion:

» Es necesario que el taller posea un nimero adeclgasioportes para piezas, con el fin
de que no exista la necesidad de recurrir a otesrges inadecuados o al de otras
estaciones de trabajo.

* En el taller se debera disponer de un espaciolpalementos desmontados para que
sean almacenados correctamente y no exista undantkezpiezas o elementos de
diferentes vehiculos, en este caso el nUmero @s deealmacenamientos es proporcional
al nimero de puestos de trabajo, ademas los pdatesministro de aire y electricidad
deben ser los suficientes y necesarios para atévglpuestos de trabajo del area de
carroceria.

» En el proceso de reparacion, sustitucion de lamelamentos plasticos o fibra, se
deberan seguir todas las normas de seguridadzau#@l equipo correspondiente

asegurando la salud de los técnicos y sus ayudantes
Medidas.

Para esta zona se necesita de dos puest@bdmtlas cuales deben poseer las siguientes

medidas:
Largo:

El largo debe ser de 11,5 m como maximo padepestablecer los pasillos de circulacion.
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Ancho:

Debe poseer un minimo de 5 metros para quial®ljo resulte mas comodo y también para
ubicar las herramientas necesarias, y los tabte¥dgerramientas o carros porta herramientas,
estas medidas estan estipuladas segun las dimesslerun trailer Kenworth. (Ver apartado
3.11.2 disefio del area técnica). A continuacionasrsiguientes figuras se puede apreciar el
disefio de las medidas de los espacios para ladeodesmontaje de elementos y reparacion de

carroceria

~ 1.150

Figura 54.Vista superior disefio de espacios para desmatagdementos
Fuente: Autores

Figura 55.Vista lateral en perspectiva disefio de espaci@gesmontaje de elementos
Fuente: Autores
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Medidas del cuarto de elementos desmontados.

El cuarto no debe ser grande lo minimo pdrarghr las piezas de los vehiculos y tener
secciones para separar y clasificar elementosfeedtes vehiculos, las medidas del mismo

serian 3 metros de largo por 4 metros de anchontncacion, se representan en las siguientes

figuras:

550

501

Figura 56 Vista superior cuarto de elementos desmontados
Fuente: Autores

Figura 57.Vista lateral en perspectiva cuarto dereéntos desmontados
Fuente: Autores
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Zona de montaje de elementos

El objetivo de esta zona es mantener un flogitivo de trabajo evitando asi que los
vehiculos permanezcan de forma estacionaria en glggsto de trabajo que necesita ser
ocupado por algun otro vehiculo, por lo tanto, estea se debe ubicar cerca de la cabina de
pintura, una recomendacion importante al momentoalgar todas las piezas en el vehiculo es
gue éstas sean montadas por el mismo técnico glisorel trabajo de desmontaje, para evitar

inconvenientes y retrasos.
En esta zona se deberan realizar las sigsieperaciones:

* Montaje de vidrios y parabrisas.

* Montaje de elementos eléctricos.

* Montaje de accesorios.

* Montaje de tapiceria.

* Montaje y ajuste de elementos de carroceria.

» Montaje de capot y puertas.

Medidas

Se utilizara la misma zona de desmontaje rgai&zar este servicio.
Pintura

Esta &rea la dividiremos en dos zonas:

* Preparacion de superficies.

* Acabado.

Zona de preparacion de superficies

Esta zona debe ubicarse lo mas cercano atas zle pintura evitando desplazamientos
grandes e innecesarios, debido a la gran cantiel@dlsos que se genera al aislar un vehiculo el
puesto de trabajo debe tener el piso enrejillademgs es recomendable que los puestos de
trabajo cuenten con una pendiente en el piso dgaldbs que facilite la eliminacion del agua y
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desechos de pintura por gravedad y debera contarrceistema de aspiracion de polvos;
adicionalmente se debe sellar la zona mediantamasrtransparentes para evitar inconvenientes

de contaminacion en la pintura, como en la sallgetsonal del taller.
En esta area se deben realizar las siguieptsciones:

* Lijado.

* Aplicacion y lijado de la masilla.

* Aplicacion declear.

» Aplicacion de imprimaciones y aparejos.

» Secado de masillas, imprimaciones y aparejos.
* Procesos de enmascarado.

» Empapelado

En estas zonas se debe tener en cuenta que:

» Cada suministro de aire debe estar adecuado coranémetro y su respectivo filtro
secador, estos elementos son de suma importamei@qatar con un aire correctamente
presurizado y con la menor cantidad de impurezaibleo Ademas, los equipos
mencionados son indispensables para controlaekdor de aplicacion de las pinturas de
fondo y de acabado.

» Cada uno de los técnicos debe tener su propidaosoplado y pintura, para evitar

contaminaciones al entrar en contacto con otros e pintura, secadores,.etc

Medidas

Para esta zona se necesita de tres pueatgagyson plazas de trabajo que van a estar

colmadas de demanda de trabajo algunas veceseealtraghiculo completo o por elementos.
Largo

El largo debe ser de 11,5 metros como maxiana poder establecer los pasillos de

circulacion.
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Ancho

Debe poseer un minimo de 5 metros para quiel&ljo resulte mas comodo al momento de
manejar mangueras de aire y aplicar imprimacioregsayejos, también para ubicar los tableros
de herramientas, carros porta herramientas y scigsrporta elementos, a continuacion, se lo
representa en los siguientes gréficos:

¥ 1.150

Figura 58.Vista superior zona de preparacién de superficies
Fuente: Autores

Figura 59.Vista lateral en perspectiva zona de preparaciégugerficies
Fuente: Autores
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Zona de acabado

Para esta zona es indispensable contar cocalnaa al horno y dos puestos normales de
acabado para la aplicacién de sustancias y pintirasabado, es indispensable que el flujo del
aire se encuentre entre 0.2 m/s y 0.3 m/s; adem@@bina debe tener el nivel minimo de
luminosidad requerido (1000 luxes minimo) (Varg#x)7).

Esta cabina y las dos zonas de acabado deseemnxualidades especificas tanto como de
sellado del area, liberacion de particulas de pplotras impurezas, permitiendo asi la
aplicacion de pinturas y barnices de manera sggugale de lo contrario las piezas o elementos
pintados presentaran gran cantidad de fallas snserficie, lo que genera pérdida de tiempo
porque existe la necesidad de pulirlas en su datdliAdicionalmente, una cabina de pintura al
horno permite secar el vehiculo dentro de la misaténa con lo cual se genera una gran

ganancia de tiempo en el proceso.

Una vez preparada la superficie del vehicalelenomento de pintar, el resultado de tener un
excelente proceso de pintado va depender de izaotdn y manipulacion de la pistola de
extension de pintura y la calidad de la mismagdaita utilizada para expandir la pintura y
evitar derrames o falta de aplicacion ademas dgpariencia de los técnicos sera fundamental.

Es recomendable el uso de la tecnologia HRV (alto volumen a baja presién), debido a que
por su alto poder de transferencia aproximadan@s#%ese consigue disminuir desperdicios de
productos de pintura, el tiempo de aplicacion gdpersion del producto, un aumento de los

tiempos de mantenimiento o cambio de los filtrotadsabina y de la mascarilla de los operarios.
En esta zona se deben realizar las siguiepesciones:

» Aplicacioén de pinturas y barniz.

» Secado rapido de pinturas de acabado.

Algunas recomendaciones para esta zona son:

» Los técnicos y sus asistentes deben tener en doelats las normas respecto en el uso de
todos los elementos de seguridad e higiene, algimestos elementos son: overol

antiestatico, protector de cabeza, guantes, botapunta de acero y gafas.
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* Es necesario que el taller maneje sus propias asedel pintura y productos de pintado
tanto de lamina como de plastico perfectamenteetéglo, asi el preparador de colores
puede preparar el color mas rapido evitando pésdiddiempo. Ademas, es de gran
ayuda cuando el color se prepara con proveedoteses al taller.

* Se aconseja llevar un registro o base de datassdmlores preparados y sus cantidades
para que, en una atencion futura al mismo vehigalge tenga la formulacion de su

color.

Medidas

Para esta zona es necesario poseer una cibpiatura al horno y otros dos puestos de

trabajo de acabado, por la demanda de trabajoayqétar la congestion entre labores.
Cabina al horno

Estas medidas vienen estipuladas por losclahies de cabinas, esta cabina debe estar
ubicada al final del taller, para la evacuaciosulgtancias hacia el exterior; sus medidas deber
ser de 6 metros de alto, 10 metros de largo poetsoside ancho, a continuacién, se lo

representa en las siguientes figuras:

Figura 60.Vista superior zona de acabado
Fuente: Autores
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Figura 61.Vista lateral en perspectiva zona de acabado
Fuente: Autores

Puestos de acabado

Las medidas del puesto de acabado son: el largos#glile 11,5 metros como maximo para
poder establecer los pasillos de circulacion, ehardebe poseer un minimo de 5 metros para
gue el trabajo resulte mas comodo al momento dejaamangueras de aire, aplicar barnices y
pinturas; también para ubicar los tableros de heematas, carros porta herramientas y

superficies porta elementos, se lo representasesidaientes figuras:

1.150

00S

Figura 62.Vista superior puestos de acabado
Fuente: Autores
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Figura 63.Vista lateral en perspectiva puestos de acabado
Fuente: Autores

Zona de acabado final

En esta zona es donde se lleva los procesgesdmmascarado de superficies, limpieza y el
punto mas importante el pulido de las superficiatagas, esta operacion de pulido se debe
realizar en la zona de armado y tiene que serugféotpor el mismo técnico que recepto el
vehiculo o asigno el jefe de taller, para que estlice la inspeccion minuciosa pero rapida de

todas las superficies anteriormente afectadas.
Zona de mezclas de pintura

El taller tendra una zona de mezclas la cstalré ubicada junto a la cabina de pintura, este
sitio debe estar dotado de una ventilacién adeceadducida por un extractor ademas debera
contar con una iluminacion alta igual a la zonackbado, ya que aqui es donde se hacen las
igualaciones de color de los vehiculos, las pistyratras sustancias como diluyente, barniz,
clear, etc. Deberan ser almacenadas cuidadosamenteleganiventilado y seco ya que son
sustancias de gran indice de volatilidad.

Esta area estara destinada Unicamente a:

* Preparacién de pinturas de fondo (base + catalizadduyente + barniz)

* Preparacion de pinturas de acabado (base + cai@lizadiluyente + pintura)
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Adyacente a esta zona se deberia implememtanarto especial para operaciones de
limpieza de los equipos de mezcla y aplicaciomdispensable que exista un sistema de

ventilacion para prevenir accidentes ya que hatuénalaciéon de solventes en el ambiente, a

continuacion, se los representa en las siguieiesab:

600 ’

!

500

Figura 64.Vista superior zona de acabado final y de mez#gsinturas
Fuente: Autores

Figura 65.Vista lateral en perspectiva zona de acabado yidal mezclas de pinturas
Fuente: Autores
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Cuarto de maquinas

Los paneles de control, valvulas de emerggnc@npresores se ubicaran en un cuarto en la
parte exterior del taller para una rapida manipatade estos elementos al momento de una
emergencia, algun problema interno o el simple dielehdar mantenimiento. Debe ser un
espacio compacto donde se pueda ingresar y salménte y desde aqui saldran las redes

neumaticas y eléctricas.

Para evaluar las medidas de este cuarto ssiteed@ las medidas de los compresores que son
los elementos que ocupan mas espacio, la elecei@satompresores debe basarse tomando en

cuenta los requerimientos de caudal y presion auis en los indices.
Célculo de la capacidad y eleccion del Compresor

Para el calculo se considera un 20% de conguticgnal por fugas existentes y por una
futura extension del taller, el coeficiente de dedas herramientas estara fundamentado en base
al tiempo del equipo funcionando relacionado catreehpo total de un ciclo completo de trabajo
sobre una hora de mismo. Para las areas de enderezde 0.5 y para el area de pintura es de
0.6.

Consumos por areas:

» Areade enderezada = 1050 It. /min. X 0.5 = 52&rlin.
« Areade pintura = 960 It. /min. X 0.6 = 576 It. fmi

« Consumo total=1.011

Considerando las pérdidas o consumo adictenaimos lo siguiente

e Consumototal X 1.2 =1.011 X 1.2 =1321.2 It. /min.

Y tomando en cuenta que el coeficiente de demaeldeodthpresor es del 80 % se tiene:

» Consumaotal del compresor = Consumo total /0.8 = 1320.8/= 1651.5 It. /min.
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Por lo que necesita un compresor con lasesiges especificaciones como se muestra en la
tabla 11:

Tabla 11Especificaciones de compresor

Caudal Presion
1651.5 It/min 90 PSI

Fuente: Autores

En el mercado actual existe el siguiente cesmrque nos entrega las especificaciones
necesarias como se muestra en la figura 66 y éabées 12 y 13.

Figura 66 Compresor
Fuente: (Suministros Industriales del Trajo S.AL2®. 12)



Tabla 12Especificaciones sin accesorios de compresores

Nombre Caodigo Caldera Presion Conexion  Dimensiones Peso
(litros) maéaxima Ixhxa Kg
bar
Sin accesorios
C.V.100lts 85FY770054 100 11 3/4 370X370X1156 37
11 bar
C.V.200lts 85LY770054 200 11 1 446X446X1154 62
11 bar
C.V.270lts 85NY770054 270 11 1” 500X500X1648 80
11 bar
C.V.500lts 85TY770054 500 11 1” 600X600X2025 135
11 bar
C.Vv.1000lts 85WY770054 1000 12 2" 800X800X2350 230
12 bar
C.V.2000Its 85YY770054 2000 12 2" 1100X1100X2490330
12 bar
C.V.3000Its 85JY770054 3000 12 27 1200X1200X299®60
12 bar
C.V.270lts 85NY770054 270 16 1 500X500X1648 100
16 bar
C.V.500lts 85TY770054 500 16 1 600X600X2025 150
16 bar

Fuente: (Suministros Industriales del Trajo S.AL 20
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Tabla 13.Especificaciones sin accesorios de compresores

Nombre Caodigo Caldera Presion Conexion  Dimensiones Peso
(litros) maéaxima Ixhxa Kg
bar
Con accesorios: llave de corte, manometro, valvulde seguridad, grifo, purga
C.v.100lts  87FY000 100 11 3/4 370X370X1156 37
11 bar
C.V.200lts 87LY00 200 11 1’ 446X446X1154 62
11 bar
C.V.270lts 87NY00 270 11 1” 500X500X1648 80
11 bar
C.V.500Its 87TY00 500 11 1 600X600X2025 135
11 bar
C.Vv.1000lts 85WY770054 1000 12 2" 800X800X2350 230
12 bar
C.v.2000lts  87YY0O 2000 12 2" 1100X1100X2490330
12 bar
C.v.3000lts  87JY00 3000 12 2" 1200X1200X2990560
12 bar
C.V.270lts 87XY00 270 16 1 500X500X1648 100
16 bar
C.V.500Its 87TY00 500 16 1 600X600X2025 150
16 bar

Fuente: (Suministros Industriales del Trajo S.AL 20

Por lo tanto, las medidas para el cuarto dgumas seran de 2,6 metros de alto, 4 metros de

largo y 3 metros de ancho
Bafios y vestuarios

Los bafos y los vestuarios deben estar ubscadaina zona especifica que no influya en el
transcurso laboral diario es decir se mezcle cootias zonas de trabajo, también se deben tener
casilleros dockerspara cada uno de los técnicos y ayudantes, esteeardestinada al aseo y
vestido de los trabajadores, por lo tanto, deberéngnecer limpia y organizada motivando a la
organizacion y buena presentacion del taller.
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Zonas de pasillos

Para que no exista una congestion los pasgitigdios evitaran que el transito normal de
vehiculos se altere y se alarguen de manera coabldédos tiempos de desplazamiento
afectando la productividad de los técnicos y leieficia del taller, en la distribucion de planta se
deben adecuar pasillos amplios en cada uno dedesas a los puestos de trabajo sobre todo en
lo que respecta al banco de estiraje y a la cal@r@ntura. La medida recomendada es de 6

metros de ancho en los mismos.
Zonas de desechos

Para la adecuacion de las zonas de desecldebaéeener en cuenta de la exigencia ambiental
y por tanto apegarse a sus nhormas. A continuasgaenumeran algunos de los residuos

peligrosos que se generan en el taller de pintura:

* Envases de aerosoles y tachos de pintura usados.

» Disolventes.

* Productos de pintura caducados.

» Disolventes.

» Filtros de cabinas que acabaron su vida util.

» Papeles de enmascarar usados.

* Polvo de lijado.

* Recipientes que han contenido residuos o sustapeli@sosas.
* Agua contaminada por productos de pintura.

* Lijas.

» Particulas de excesos de productos de pintura.

Los residuos peligrosos son aquellos que afieria salud humana y al medio ambiente los
cuales deben gestionarse segun el acuerdo numelal &6nisterio del ambiente. A
continuacioén, en la figura 67 se muestra una farstaematica del posible le manejo de
residuos.
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| ACTIVIDAD |

| GENERACION DERESIDUOS |

| RECOLECCION |

| ALMACENAMIENTO |

| CLASIFICACION |

| APROVECHAMIENTO \

Figura 67Esquema manejo de residuos
Fuente: Autores

3.9 Cuantificacion y seleccion de herramientas

Antes de establecer las medidas que deberipaseareas de trabajo se debe establecer las
herramientas que van a estar dentro de cada ptazaldhjo, buscando el orden y la seguridad de
cada trabajador, para establecer el nUmero derhientas se analiza el nimero de operarios y el

namero de plazas de trabajo.

Cabe recalcar que para estas herramientasatieamse necesita su abastecimiento de aire,
por lo que se contara con dos compresores, quaesthicados en un lugar estratégico que no
moleste auditivamente a los clientes ni a los opEya
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3.9.1 Herramientas automaticas

Area de enderezado y carroceria

Para esta area se establecera dos plazabdptpara la enderezada y modificacion de
carrocerias, para lo cual se contara con las sigggdnerramientas que se presentan a

continuacion en la tabla 14:

Tabla 14Herramientas
Elemento Cantidad

Despuntadora neumaética 2

Sierra neumatica

Lijadora roto orbital

2

Taladro neumético 2
2

1

Spotter

Pistolas de soplado 4

Fuente: Autores

Area de pintura

Para esta area aparte de las herramientasanadas, se necesitara un cuarto o pequefa
plaza para el almacenamiento de pinturas u otswsins, ademas de pequefas herramientas
para la ayuda de mezcla de pinturas como son dasificadores, paletasjixer, a

continuacion, se presenta en la tabla 15 los otsaBnos necesarios:



Tabla 15lnsumos necesarios

Elemento Cantidad

Lijadora roto orbital con aspiracion 2

Lijadora neumatica de linea recta larga

Lijadora neumética de linea recta corta 2
Pulidora neumética 3
Pistola de aplicacion de anticorrosivos 1

Pistola de aplicacion de fondo

Pistola de aplicacion de color

Medidor de espesores

3
3
Pistola de aplicacion de barniz 2
1
2

Vasos dosificadores

Mixer 1

Fuente: Autores

3.9.2 Herramientas manuales

Area de enderezado y carroceria

Tabla 16Herramientas manuales del area de enderezadoogedsa

Elemento Cantidad
Caja o distribuidor de herramientas 2
individuales

Compas de varas 1

Fuente: Autores

Area de pintura

Tabla 17. Herramientas area de pintura

Elemento Cantidad
Caja o Distribuidor de herramientas 2
individuales

Fuente: Autores



3.9.3 Equipos de apoyo

Area de enderezado y carroceria

Tabla 18Equipos de apoyo area de enderezado y carroceria

Elemento Cantidad

Prensa de banco 2

Soporte para elementos del vehiculo 2

Carros porta elementos

Carros porta piezas

Kit de desmontaje de vidrios

N R NN

Equipo de estafiado

Gato hidraulico 2

Fuente: Autores

Area de pintura

Tabla 19Equipos de apoyo area de pintura

Elemento Cantidad

Soporte para elementos del vehiculo 2

Dispensador de papel para 3
enmascarar

Carro porta herramientas 2

Fuente: Autores



3.9.4 Elementos de uso general

Area de enderezado y carroceria
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Tabla 20Elementos de uso generar area de enderezado gedaro

Elemento Cantidad
Equipo para el recogido de chapa 2
Equipo de soldadura de resistencia 2
Equipo de soldadura MIG/MAG 2
Martillo de inercia 2
Esmeril 2
Bancada tipo korek 1
Sistema de medicion de deformacion 1
Juego completo de elementos de estiraje 1

Fuente: Autores

Area de pintura

Tabla 21Elementos de usos general area de pintura
Elemento Cantidad
Cabina/Horno 1
Pulverizado y lavadora de piezas 1
Lamparas de rayos infrarrojos 2
Central de aspiracion 2

Fuente: Autores

3.10Descripcion de equipos y herramientas

A continuacion, se muestran la descripcidtadénerramientas y los equipos que se ha

tomado en cuenta como necesarias a instalar ermaptar en el taller proyectado, asi

asegurando el cumplimiento de los requerimientasfideencia y productividad, cabe mencionar

gue se muestran las herramientas generales nesgsara el buen funcionamiento del taller,
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pero no necesariamente se tendria que optar pdglasicion de todas ya que algunas son

especiales y se las puede reemplazar mediantenbircacion de otras herramientas.

3.10.1 Herramientas automaticas

Area de enderezado y carroceria

Se considera a la despunteadora neumaticsugfumcion es la de eliminar los puntos de
soldado por resistencia sin perforar o dafar landarase, con una gran rapidez y precision, en

la tabla 22 se presentan las especificaciones algaes

Tabla 22.Especificaciones técnicas necesarias dpudgeadora neumatica

Presion de trabajo 8 Bar
Velocidad de corte 1800 rpm
Diametro del utensilio 6-8 mm
Profundidad de corte 0-4 mm
Consumo de aire 250 It/min

Fuente: Autores

La sierra neumatica que su funcion es la diizeg cortes en ldminas de diferentes materiales
(pléstico, aluminio) y corte de elementos de cam@cdonde se realicen sustituciones parciales,

en la tabla 23 se presentan las especificacioreesaeas:

Tabla 23.Especificaciones técnicas necesarias deelaa neumatica

Velocidad en vacio 10000 rpm

Presion de trabajo 6 bar

Consumo de aire 230 It/min
Recorrido de corte 10 mm

Consumo de aire 250 It/min
Accesorios Un juego de sierras

segun el material

Fuente: Autores
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El taladro neumatico que sus funciones somakzar las perforaciones de lamina para
procesos de soldadura, cambios parciales, el relmal pintura y los procesos de pulido en la

lamina y en plastico, a continuacion, en la talla® presentan las especificaciones necesarias

Tabla 24 Especificaciones técnicas necesarias del taladnmético
Didmetro minimo del porta broca % pulg

Presion de trabajo 6 bar

Consumo de aire 107 It/min

Velocidad en vacio 490 rpm

Consumo de aire 250 It/min

Accesorios Un juego de brocas de 3 hasta
10mm.

Un juego de discos clean strip

Fuente: Autores

La lijadora roto-orbital que sus funciones Emde remocion de pinturas de fondo y acabado,
ademas de los procesos de lijado en lamina y stigaa continuacion, en la tabla 25 se

presentan las especificaciones necesarias

Tabla 25.Especificaciones técnicas necesarias de la ligadmio-orbital

Velocidad en vacio 10000 rpm

Presion de trabajo 6 bar

Consumo de aire 150 It/min

Sistema de fijacion del disco Adhesivo o Velcro

Diametro del plato De 5 hasta 7 pulg intercambiable
Accesorios Discos abrasivos P80 hasta P1200

Fuente: Autores
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Las pistolas de soplado que su funcién prala@pmo su nombre los dice es de realizar el
soplado y limpieza de superficies, a continuacginla tabla 26 se presentan las especificaciones

necesarias

Tabla 26.Especificaciones técnicas necesarias de las qéstiel soplado

Consumo de aire 90 It/min
Presion de trabajo 6 bar
Conexién Acople rapido

Fuente: Autores

El spotter es una de las ultimas tecnologide gue ha enderezado y pintura refiere, es un
equipo desabollador electronico de alta precisi@mpsee varios accesorios el cual sirve para
enderezar laminas y superficies, con este equigarsatiza un excelente acabado ya que las
muestras de enderezado o ataque sobre las sugerfcise notan, a continuacion, en la figura 68
se presenta como es la maquina y en la tabla giesenta sus especificaciones técnicas

necesarias

Figura 68Maquina Spotter
Fuente: (MUTH, 2020)
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Tabla 27.Especificaciones técnicas necesarias de la ma&yuotier

Voltaje de entrada AC 220V/60 Hz
Corriente maxima de soldadura 5400 A
Espesor de soldadura 0.8-1.2 mm
Succién por aspirado 180 mm

Peso 67 Kg

Fuente: Autores

Area de pintura

La lijadora de linea recta que sus funcionesa® de lijado de masillas y lijados de fondos a

continuacioén, en la tabla 28 se presentan las dgeones necesarias

Tabla 28.Especificaciones técnicas necesarias de la liggderinea recta

Velocidad minima en vacio 1800 rpm

Presion de trabajo 6 bar

Consumo de aire 65 It/min

Tipo de taco Goma perforada con Velcro o
adhesivo

Dimensiones del taco 400x70 mm

Accesorios Zapata lijadora de cojin

Fuente: Autores

La pulidora neumatica que sus funciones sedéarealizar el proceso de pulido de piezas,
laminas y superficies; ademas de hacer las coomeside defectos de pintura tales como:
chorreados, piel de naranja, suciedad y aspirasj@eontinuacion, en la tabla 29 se presentan
las especificaciones necesarias
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Tabla 29.Especificaciones técnicas necesarias de la palideumatica

Velocidad minima en vacio 2600 rpm

Presion de trabajo 6 bar

Consumo de aire 135 It/min

Sistema de fijacion del disco Rosca

Tamafio del disco 7 pulg

Accesorios Juegos de almohadillas pulidoras y
lustradoras

Fuente: Autores

Las pistolas para aplicacion de anticorrosivossyutincion principal es la aplicacion de
recubrimientos de partes bajas del vehiculo ygratra a, continuacion, en la tabla 30 se

presentan las especificaciones necesarias

Tabla 30.Especificaciones técnicas necesarias de las géstwiticorrosivas

Presion de trabajo 3 a6 bar
Consumo de aire 170-255 It/min
Conexion Acople rapido

Fuente: Autores

Las pistolas para aplicacion de fondos quieiscion principal es la aplicaciaf pinturas de

fondo a continuacion, en la tabla 31 se presentan fEec#gaciones necesarias
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Tabla 31.Especificaciones técnicas necesarias de las géspalra aplicacion de fondos

Tipo de rociado Alto volumen de rocié, con baja
presion

Capacidad del deposito % a ¥ de Litro

Pico de fluido 1,8a2mm

Presion de trabajo 3- 6 bar

Consumo de aire 170-255 It/min

Caracteristicas Regulador de presion, caudal y
abanico

Fuente: Autores

Las pistolas para aplicacion de color y baguie su funcion principal es la aplicacion de
color y barniz, se recomienda utilizar pistolaseipeindientes para la aplicacion de color y barniz

por individual, continuacion, en la tabla 32 sespréan las especificaciones necesarias

Tabla 32.Especificaciones técnicas necesarias de las qaspalra aplicacion de color y barniz

Tipo de rociado Alto volumen de roci6, con baja
presion

Capacidad del deposito % a ¥ de Litro

Pico de fluido 1,4al15mm

Presion de trabajo 3- 6 bar

Consumo de aire 170-255 It/min

Caracteristicas Regulador de presion, caudal y
abanico

Fuente: Autores

3.10.2 Herramientas Manuales

En esta seccion se describe las herramieatasalmanual para los operarios, segun las

diferentes areas de trabajo que posee el taller.
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Area de enderezado y carroceria

Estas herramientas deben estar dispuestaamgranndividual para cada operario con su
puesto de trabajo y se clasifican segun el tipsedecio:

» Pararealizar el tratamiento de lamina se necelsitasiguientes elementos como se
puede apreciar en la tabla 33.

Tabla 33Elementos para el tratamiento de lamina
Yunque

Juego de cinceles

Cuchillas con repuestos

Lima escorfina y Lima plana

Playos de todo tipo

Martillos para conformar

Palancas de diferentes tipos

Fuente: Autores

» Pararealizar el Montaje y desmontaje de carroserigecesitan los siguientes elementos
como se puede apreciar en la tabla 34.
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Tabla 34.Elementos para el montaje y desmontaje de cafeocer
Herramienta Tipo
Juego de llaves tipo “Torx”
Juego de llaves fijas
Llaves Juego de llaves Allen
Juego de llaves mixtas
Juego de tipo estrella
Destornilladores Juegos de tipo plano
Tipo Universal
Alicates Cortafrio
De punta
Flexébmetro
Tijera para lamina
Extras Espatulas
Remachadora
Pestafiadora

Fuente: Autores

Estas herramientas deben transportarse evsqaorta-herramientas que permitan el facil

desplazamiento a cualquier area del taller, y nmentena mejor organizacion.
3.11 Propuesta del disefio de taller

3.11.1 Diseio del area administrativa

Este apartado no necesariamente tiene quseemi alguna medida en especifico, pero para
gue tenga simetria las medidas de alto ancho ypdafad seran en base a las medidas de los
puestos de trabajo del taller; las areas conterapladn: las oficinas del personal administrativo
y la sala de espera con sus respectivos articalofidna, computadoras, amoblado total de la

infraestructura, y articulos extras que brindenexeelente acogida a los clientes.

La propuesta del disefio del area adminisaaéra una construccion moderna distribuida en
dos pisos, en el cual la primera planta estara uestp por la recepcién, oficina de secretaria,
zona de espera y bafos. Para la elaboracion géaloss se ocupara el software de disefio Sweet
Home 3D.
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Vista Superior

A continuacion, en la siguiente figura se reprem@ntomo quedaria el disefio del area

administrativa desde una vista superior.
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Figura 69Vista superior disefio area administrativa
Fuente: Autores

Vista frontal

Por consiguiente, en las siguientes figuras seseptara como quedaria el disefio del area

administrativa desde una vista frontal.
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12m

Figura 70.Vista frontal disefio &rea administrativa
Fuente: Autores

El espacio del area administrativa tiene camekacia el taller, por lo tanto, se tendra una
puerta de vidrio eléctrica, para acceder haciasgéel taller como se puede apreciar en la figura
71

Figura 71Modelo puerta de vidrio eléctrica
Fuente: Autores
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3.11.2 Disefo del area técnica

Para disefiar el area técnica del taller essaem acotar varios factores que influyen
directamente en el espacio requerido, en esteleasportante es saber qué tipo de vehiculos se
va a brindar los servicios de enderezado y pinpageg este caso son vehiculos pesados con lo

cual se fija el vehiculo que tenga mayor medida.

85m
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Figura 72Disefio del area técnica
Fuente: (DimensionCAD, 2020)

Las medidas necesarias que se debe teneeptaqara la elaboracion de puestos de trabajo,
estacionamientos y pasillos son de alto, anchogp ldel cabezal; se toma en cuenta el vehiculo
gue posea mayores medidas, en este caso se ttatadrdder Kenworth, vehiculo que ocupa
mas espacio actualmente en los servicios prespafcs taller.

Tomado en cuenta las medidas del vehiculd®ydammientas y equipos auxiliares se procede
a elaborar el disefo del taller como se puedervéa Bgura 73
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Figura 73Disefio del taller
Fuente: Autores

La distribucion del disefio del taller es gusente:

Cuarto de maquinas.
Barfos y vestidores.
Desechos.

Bodega.

Preparacion de superficies.
Cabina de pintura al horno.
Pintado.

Desmontaje y montaje de elementos.

© ©® N o g s~ DN PRE

Cuarto para elementos desmontados.
10. Cuarto de mezcla de pinturas.

11.Zonas de estiraje y medicion.

108
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Las medidas de cada zona, se encuentran espeatfieact| punto 3.8 (instalaciones

especificas), en total el terreno para esta propuebera poseer una dimensiéon de 1740m?2.

3.12 Consideraciones para mejorar los servicios del tadt
3.12.1 Gestion de Calidad (Las 5S)

Esta técnica esta enfocada a la eliminacicteidades o procesos que no agregaran valor
al producto final, evitando asi tiempos muertosgrando mayor eficiencia del taller y de los
trabajadores. En realidad, es una herramienta fnedtal para el aumento de la productividad
puesto que se podra lograr grandes beneficios bhicata invertir lo minimo econémicamente

hablando.
Conceptos de las 5S respecto al taller

A continuacion, en la tabla 35 se presenta lagpiSable al taller Mercedes Benz

Tabla 355S en el taller Mercedes Benz
Concepto Definicion

Clasificacion (Seiri) Separar del espacio de t@bzumos u otros materiales
gue sean innecesarios.

Orden (Seiton) Organizar el espacio de trabajprdduccion y la
ejecucion del trabajo en el plazo acordado cotiesite,
ademas facilitando el transporte de insumos y rnadesr

Limpieza (Seison) No es necesario impresionar lastejos del resto sino
mantener un ambiente adecuado para trabajar agusto
obtener la maxima calidad.

Normalizacion (Seiketsu) Debe estar contemplad@pios de seguridad, normas
y otras politicas del taller, contribuyendo al &jgb
seguro.

Disciplina (Shitzuke) Realizar las actividades labes apegandose a la politica
del taller. Es una necesidad de motivar al crecitoieel
taller.

Fuente: Autores
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Estudios realizados en empresas y talleresiguuen implantado este sistema, demuestran
gue con la aplicacion de al menos las 3 primeresn® es el caso concreto de un estudio de los

autores Gonzélez y Calvachi (2014) se consigue:

* 40% en reduccion de sus costos de mantenimiento.
«  70% en reduccién del nUmero de accidentes.
* 10% de incremento en la fiabilidad del equipo.

* 15% de reduccién de tiempos muertos.

Clasificacion (Seiri)

El objetivo de clasificar es retirar de laga® de trabajo todos los elementos o materiales que
son innecesarios tanto en el area de talleres denoficinas, los elementos netamente
indispensables se deben mantener cerca de loopulestrabajo para su préxima utilizacion, en

cambio los no necesarios se deben eliminar, tranefbuscar algun fin de lucro.

Con esto se generara mayor espacio, menateataiidad y sobretodo un mejor control del

inventario, su diagrama de clasificacion es elisig:
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: o |
I Objetos necesariosj Organizarlos

Lobjetos daiados

Eliminarlos

I Objetos obsoletos Separarlos

¢Es necesario para
alguien mas?

IObjetos extras

Donar
Transferir
Vender

Figura 74Diagrama de clasificacion(Seiri)
Fuente: Autores

Orden (Seiton)

Lo que se pretende es ubicar y almacenatldosemtos como herramientas, materiales,
insumos, etc., en lugares donde se puedan tonedomar al correspondiente sitio facilmente;
en el area administrativa facilita buscar y en@mdocumentos ayudando a la eliminacion de

tiempo al momento de necesitar alguna informacion.

Todo esto debera acomodarse con la ayudaqie&ts que sean visibles y ademas utilizar
codigos por colores para facilitar la localizacién,el caso de las herramientas se debera
establecer un panel con el contorno de cada hesnganpara su facil retorno y también para
realizar el respectivo control al final de la jadlaaen la figura 75 se representa un ejemplo de un

panel de herramientas y en la tabla 36 la ubicad®dios objetos segun su uso.
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Figura 75.Ejemplo de panel de herramientas (Accesorios dajedt
Fuente: (Vargas, 2007)

Tabla 36Ubicacion de herramientas, equipo, mobiliario, Brely papeles

Frecuencia Ubicacion

Posiblemente que se use En un lugar de equipdhivanaiuerto
Ocasionalmente al afio Bodega o archivos

Algunas veces al mes Colocacién en areas comunes
Frecuente en la semana Cerca del area de trabajo

Varias veces al dia Cerca del personal

Indispensable Junto al personal

Fuente: Autores
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Limpieza (Seison)

Este punto tiende a incentivar la limpiezaldgér de trabajo, el cual debe realizarse
diariamente para poder mantener un buen aspectali@éelaumentando la vida util de los
equipos y herramientas. En la oficina debe seraoasolado este punto ya que es la carta de

presentacion del taller.
Normalizacion (Seiketsu)

Este punto busca cuidar la integridad derkisajadores y asi superar su desempefio
mejorando también la imagen de la empresa; paiansionamiento se requiere del uso de
avisos de peligro, advertencias, precaucionesAdEmas, instrucciones e informaciones sobre
las maquinas y herramientas, estos avisos o istnes deben ser visibles y estar colocados en
sitios adecuados y de rapido entendimiento, creastlon entorno de trabajo motivador y

confortable.

Esto se lograra aplicando sefialética de sgitl@ prohibicion y peligro algunos de ellos se

presentan en la tabla 37



Tabla 37Sefalética de un taller

Seial Zona de colocacién Informacion aportada
Sefiales de prohibicion
% - Zona de pintura. - Prohibido fumar y llamas
@- -Cabina, zona de preparacion y area de mezdksnudas.
Sefales de obligacion
T -Entrada a la cabina de pintura. -Proteccién obligatoria de
3 -Entrada a zonas de trabajo con disolventes,vias respiratorias.

catalizadores, etc.
-Areas de lijado y preparacion de superficies.

-Areas donde se realizan trabajos con -Proteccién obligatoria de
maquinas ruidosas. oidos.

-Areas donde existan el riesgo de proyeccion&soteccion obligatoria de

a los ojos. la vista

-Zonas donde se lleven a cabo procesos de

soldadura.

-Areas donde se utilicen disolventes, -Proteccién obligatoria de
% catalizadores o con agentes dafinos para lalas manos.
A3 piel.

-Areas de trabajo manual sobre la chapa.

Sefales de informacién

-Corredores y zonas proximas a la salida. -Direchicia las salidas
del taller.

Sefiales de seguridad contra incendios

-Préximos a extintores. -Localizacion de los
extintores.

-Proximos a la manguera de agua contra  -Localizacion de la
incendios. manguera de agua para
contrarrestar incendios.

Fuente: (Alvarez, 2014)

Disciplina (Shitzuke)
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La practica de la disciplina conlleva a cumigs cuatro puntos anteriores y pretende lograr

el habito de respetar y utilizar correctamentelogedimientos, estdndares y controles

previamente desarrollados; con esto se vera réfleghcrecimiento a nivel humano y personal

llevando asi a mejorar la imagen y la eficienciataléer.
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Capitulo IV

3.13Proyeccion cualitativa de los beneficios técnicoadministrativos y
determinacion del costo de la propuesta.

En este capitulo se realiza una proyeccion cusbtgue dara lugar a las ventajas o
beneficios técnico - administrativos de la propaiegte se ha desarrollado en el capitulo Il de
este proyecto, con el objetivo de que el talleemgerezado y pintura “Mercedes Benz” pueda
tener una mejor ejecuciéon de sus actividades ynarel calidad de servicio teniendo una mejor
organizacion y administracion que sea solventebyestndo el aumento de clientes y sus

ingresos econdmicos que es lo que al gerentedeesd.

Para efectos de realizar la propuesta, sert@maonsideracion los siguientes aspectos:

3.14Manual de procesos

Con un manual de procesos archivado o documenéadbtendra lograr beneficios
importantes que contribuyan a desarrollar las @etdes con mayor eficacia y orden como los

gue se detallan a continuacion.

* Laventaja de tener un manual de procesos esckmemo solo los procedimientos o
pasos que se tiene q seguir para realizar toddsalosjos o actividades competentes a la
latoneria y pintura, sino que también se mejoi@s&istemas y métodos de trabajo
asegurando la evolucion del conocimiento en la deedue se mejoren los
procedimientos.

» Al tener una politica o procedimiento para la epé@o de tareas propiamente del taller al
momento de la contratacion de personal nuevo éeeécb o administrativo, la
capacitacion no sera compleja porque todos loseadpk manejan el mismo proceso y
se evitara que el nuevo empleado pueda generadagmk tiempo al momento de
desenvolverse en su area.

» Teniendo claro los pasos a seguir se erradicarelgrala produccion ya que el técnico se
podra guiar facilmente mejorando la coordinaciémedeactividades y evitando

repeticiones en los procesos.
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3.15Manual de funciones

Cabe recalcar que actualmente el taller nateuson personal administrativo mas que el
gerente que, como se ha mencionado anteriormensih el responsable de dichas actividades,
es por eso que se ha propuesto la contrataciéarderal que colabore con las gestiones
administrativas, tal es el caso de la contratad&nna secretaria-contadora que distribuya las
actividades que el gerente realiza tales comoc#teral cliente, emision de facturas, cobro de

facturas a compafiias aseguradores, proformas glalidad en general.

Esto permitira al gerente a no solo dividitrsbajo o minimizarlo, sino que él pueda
encargarse de la inspeccion de colisiones derftrerg de la ciudad, control del personal

laboral, compra de insumos, traslado de vehicutos e

La mayoria de las veces el gerente no ha patidadonar su lugar de trabajo pues es el
responsable de realizar las actividades mencioreadasormente, lo que ha generado pérdidas
econdmicas al limitarse a la afiliacion de nueM@ntes, en este caso trabajar con mas

compafias aseguradoras.

En lo que confiere a los beneficios que serabteal ejecutar el manual de funciones que se
tiene en la propuesta, se obtendra una mejor @@geon en las actividades que se realicen
contribuyendo a que surja mayor colaboracion dedmpleados y mejorara el flujo de
relaciones. Cada empleado se encontrara capagpéaddomar decisiones por si solos, dentro de
ciertos limites, sin que necesariamente deba esgeihir 6rdenes del gerente o sus superiores
lo que motiva al trabajador a ser proactivo y poavona mayor preocupacion del trabajador al

saber que tiene claro responsabilidades a su cargo.

De lo anotado anteriormente, al tener una gimizacion adecuada en el taller, con el personal
en los puestos correctos también se obtendra weraharganizacion y orden en cada area de
trabajo, que va de la mano con brindar a sus elamba imagen diferente ya no s6lo como un

taller sino como una empresa en desarrollo corestant

Ademas, la adquisicién de herramientas sofidtis o actualizadas en tecnologia, aunque en
la mayoria de los casos son costosas, a largo p&zendo un analisis generan ahorro de

tiempo y recursos en la mano de obra del obremifiéndoles reducir tiempo en la realizacion
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de un trabajo. Por eso es importante contar cbheri@mienta correcta y suficiente que abastezca

a todos los empleados.

3.16 Redistribucién de planta

El contar con una infraestructura adecuaddees, la redistribucién y construccién de las
diferentes areas tales como: oficinas, sala de@smanodelacion de vestidores o camerinos
para el personal técnico con sus respectivos eassl|l area de repuestos e insumos, bafios para
clientes y personal laboral, area exclusiva delagei de repuestos dados de baja y la correcta

sefalética en el taller, generan los benefici@esmuestran a continuacion:

» El orden, conocimiento y ejecucion correcta deplaeesos, permite que los trabajadores
realicen sus tareas con menores pérdidas de tiempmo que redunda en el incremento
de su productividad y eficiencia mejorando a sulesplazos de entrega de los trabajos.

» Laorganizacion y orden en el taller tanto endrarentas, equipos de trabajo y personal
disminuye el trafico de los técnicos, optimizai@hipo en la ejecucion, disminuye
tiempos de entrega, reduccion de esfuerzos innéegsalsquedas de material o
herramientas y esperas de las personas que pantempel proceso de trabajo.

» Con la sefalética adecuada y con los equipos degeion de los trabajadores se puede
obtener reduccidn de incidentes y riesgo parallelsaumento de la seguridad de los
trabajadores y brindar una mejor impresion a kentdila.

» Al suprimir zonas ocupadas innecesariamente se/agiia el espacio para construir las
areas anotadas anteriormente o disponer de eqgaa@parcar mas vehiculos ya que en
la mayoria de los casos se ha tenido que pagaugsagro o en su defecto rechazar
trabajos, esto ha generado la imposibilidad dedatea clientes y por consiguiente

pérdidas econdémicas.

3.17 Determinacion del costo de la propuesta

Para determinar el costo de la propuestaatgrrgcturacion técnica y administrativa del taller

de enderezado y pintura “Mercedes Benz”, es ndoedasglosar costos por areas, tanto técnicas
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como administrativas, con lo que se aprecia, denarzera detallada los costos de cada

elemento, equipo y herramienta.

Conforme se establece en el apartado 3.14eBididel area técnica, de la pagina 107, el area
total del terreno que ocupara el taller, con sspeetivos espacios para actividades técnicas y
administrativas es de740 m?, dicha superficie para este caso el costo deletcgéra de
$1700,00 dblares mensuales y sin considerar ef dalla propuesta al momento de adquirir un
terreno de semejantes dimensiones, con una ubicad&cuada, el cual puede tener un precio
que podria oscilar entre los $120.000.00 y $1BDAD ddlares, todo esto va estar en funcion de
la ubicacion.

3.17.1 Area administrativa
Construccion
La infraestructura que albergara las oficirdisiaistrativas, area de recepcion, y
estacionamientos posee una are&%lben? , la cual, bordea los $105.00 délares el metro

cuadrado, dando un total de $68.250.00 délarexmpadamente, incluyendo instalaciones

eléctricas, red de agua potable, etc.
Suministros

Los suministros de oficina seran clasificaposarea, detallando la cantidad y el tipo de

suministro que necesita cada area. En la tabla 8@tslla dichos suministros.
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Tabla 38Detalle de suministros

AREA TIPO CANTIDAD PRECIO UNITARIO(S) TOTAL(S)

Silla 2 12 24
Escritorio 1 20 20
ADMINISTRACION Computadora 1 345 345
Silla escritorio 1 25 25
Teléfono 1 13 13
Silla 2 12 24
Escritorio 1 20 20
GERENCIA Computadora 1 345 345
Silla escritorio 1 25 25
Teléfono 1 13 13
Silla 7 12 24
SALA DE JUNTAS Mesa. 1 140 140
Televisor 1 390 390
Cafetera 1 29 29
Computadora 1 345 345
SECRETARIA Silla. . : 1 12 12
Escritorio-caja 1 80 90
Teléfono 1 13 13
Televisar 1 90 90
Sillon 2 25 170
SALA DE ESPERA Mesa 1 45 45
Dispensador Agua 1 18 18
Impresora 1 125 125

TOTAL 52.540,00

Fuente: (Mercado libre, 2020)

3.17.2 Area técnica (talleres)

Construccion

Para las plazas de trabajo se establece tm@®$65.00 ddlares el metro cuadrado con lo
gue se tiene un total de construccion por obra de/i70.850.00 dolares aproximadamente, esto
incluird redes neumaticas, eléctricas y potabldsies de algunas especificaciones extras que
requieren plazas como la zona de preparacion dafgties que necesita que el piso posea una

inclinacién de 10 grados con enrejillado.



120
3.17.3 Herramientas y equipos

Area de enderezado y carroceria

A continuacion en la tabla 39 se presentamdésramientas y equipos necesarios para el area
de enderezado y carroceria

Tabla 39Herramientas y equipo area de enderezado y cafaocer

HERRAMIENTA CANTIDAD PRECIO UNITARIO (§) TOTAL (5)
Despuntadora neumatica 2 185 370
Sierra neumatica 2 175 350
Taladro neumatico 2 56 112
Lijadora roto orbital 2 38 76
Spotter 1 580 580
Pistolas de soplado 4 7 28
Caja o Distribuidor de herramientas 2
individuales 56 112
Compas de varas 1 24 24
Prensa de banco 2 38 76
Soporte para elementos del vehiculo 2 18 36
Carros porta elementos 2 15 30
Carros porta piezas 2 17 34
Kit de desmontaje de vidrios 1 117 117
Equipo de estafiado 2 56 112
Gato hidraulico 2 135 270
Equipo para el recogido de chapa 2 95 190
Equipo de soldadura de resistencia 2 186 372
Equipo de soldadura MIGMAG 2 285 570
Martillo de inercia 2 68 136
Esmeril 2 B85 170
Bancada tipo korek 1 5380 5380
Sistema de medicion de deformacion 1 345 345
Juego completo de elementos de 1
gstiraje 428 428

TOTAL 59.913,00

Fuente: (Mercado libre, 2020)
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Area de pulido y pintura

En la tabla 40 se presentan las herramigregsiipos necesarios para el area de pulido y

pintura

Tabla 40Herramientas y equipo area de pulido y pintura

HERRAMIENTA CANTIDAD PRECIO UNITARIO (5) TOTAL
Lijadora roto orbital con aspiracion 2 35 190
Lijadora neumatica de linea recta larga 2 90 180
Lijadora neumatica de linea recta corta 2 75 150
Pulidora neumatica 3 110 330
Pistola de aplicacion de anticorrosivos 1 14 14
Pistola de aplicacion de fondo 3 8 24
Pistola de aplicacion de color 3 9 27
Pistola de aplicacion de barniz 2 g 18
Medidor de espesores 1 ] ]
Vasos dosificadores 2 4 8
Mixer 1 130 130
Caja o Distribuidor de herramientas -
individuales B 112 224
Soporte para elementos del vehiculo 2 18 36
Dispensador de papel para enmascarar 3 36 108
Carro porta herramientas 2 68 136
CabinaHorno 1 17000 17000
Pulverizador v lavadora de piezas 1 35 35
Lamparas de rayos infrarrojos 2 220 440
Central de aspiracion 2 545 1090

TOTAL 5 20.146,00

Fuente: (Mercado libre, 2020)

Herramientas auxiliares

A continuacion en la tabla 41 se premefras herramientas auxiliares necesarias para el

taller:
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Tabla 41Herramientas necesarias auxiliares

HERRAMIENTA CANTIDAD PRECIO UNITARIO (5) TOTAL

Yunque 2 48 96
Juego de cinceles 2 22 44
Cuchillas con repuestos 6 3 30
Lima escorfina v Lima plana 4 32
Playos de todo tipo(juego) 2 20 40
Martillos para conformar 6 24 144
Palancas de diferentes tipos 6 12 72
Juego de llaves tipo “Torx™ 3 3 24
Juego de laves fijas 3 33 105
Juego de llaves Allen 2 18 16
Juego de llaves mixtas 2 28 56
Juego desarmador tipo estrella 2 12 24
Juegos desarmador tipo plano 2 12 24
Cortafrio 4 3 12
Flexometro 4 8

Tijera para lamina 3 6 18
Espatulas 6 1 6

Remachadora 3 15 45
Pestafiadora 2 80 160

TOTAL $ 976,00

Fuente: (Mercado libre, 2020)

3.17.4 Costo de la propuesta

En la tabla 42, se presenta el resumen def tatial, en términos aproximados, de la

propuesta.

Tabla 42Costo de la propuesta

ACTIVOS COSTO
Construccion $139.000.00
Herramientas S 31.040.00
Suministros de oficina $2.540.00
Terreno (Compra) $120.000.00
Senalética $120.00
TOTAL $292.700.00

Fuente: Autores
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Conclusiones

La redistribucion de planta que establece la prstauiéene el propésito de eliminar
congestiones internas que afecten las reparacitenies vehiculos y movimientos
innecesarios al momento de trasladar los autonstorie plazas de trabajo, por
consiguiente, utilizar o aprovechar correctamehésgacio fisico que posee el taller, con
la eliminacion de areas muertas que pueden ségs/para el mismo.

La propuesta permite reubicar las plazas de trabajejorar la ejecucion de procesos o
servicios de preparacion y pintura, buscando redacigestionamiento de empleados y
tener como resultado un aumento de la oferta a lalayo.

El objetivo de ubicar el taller sobre una infragstura moderna, ademas de mostrar una
excelente imagen al cliente, es generar confiarssgyridad en el mismo.

Los flujogramas de los procesos, permite apre@anejor manera el proceso de
reparacion de los vehiculos o del servicio que siexel cliente, ademas, da la
oportunidad de volver eficientes las actividadesedgefiadas en cada una de las plazas
de trabajo, con lo que se identifican las oportadés de perfeccionamiento.

La valoracion e inspeccion de dafios debe ser pdafyranalizarlo en una forma
ordenada, en funcién a los procesos que se llavahtaller, para esto, sirven los
flujogramas de procesos, al tiempo que evitan i@pees, que retrasen la entrega del
vehiculo.

El organigrama funcional que se presenta en laygsip reestructura totalmente los
procesos para una mejor organizacion, buscand@eeeshorden en sus funciones y la
eficacia en los diferentes procesos que se efeetdi@htaller.

El organigrama funcional, muestra orden y mayadéa de actividades, ya que al
disponer de cargos al personal que laboran etiegl tada quien se hace responsables de
sus funciones, contribuyendo a mejorar, conoceasyalizar las funciones del gerente y
demas funcionarios, ademas permitiendo a que ningarsona asuma cargos que no

estan dentro del manual de funciones.
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Con los nuevos equipos para el area de medicigtirgje se elimina tiempos de
procesamiento, debido a que aparte de las herr@silEnpropuesta, establece tres plazas
para este servicio, agilizando procesos.

En cualquier taller de chapisteria y pintura sieargdiste demoras en el area de bancada
y estiraje, por lo cual se plantea instalar uresist de estiraje estacionario en este caso es
una bancada tipo korek, la cual es una maquinainéenta que agiliza mas del 50% el
proceso de estiraje, dejando practicamente obsal@@canismo convencional de
estiraje.

La propuesta busca eliminar el cuello de botelldiarge el uso de areas de trabajo
adecuadas, pues, con maquinas y herramientas nagdegoptimizan procesos, por
ejemplo, la implementacion de una cabina de pirdurerno, disminuye la congestion

en la zona de pintura y acabado.

El analisis elaborado sobre el levantamiento deqsws y redistribucion de planta,
expone la importancia de tener un taller con exteldistribucion y organizacion, tanto
técnica como administrativa, con lo que se espieeaar confort a los clientes y a los
mismos trabajadores del taller, mejorando la imageroductividad del mismo.

En el capitulo 1V, se muestra los precios del cdstta propuesta. Cabe recalcar que es
una propuesta de reestructuracion total, con ektjgerente podria aplicar ciertos
parametros para su taller actual, como mejorarffag@structura, contratacion de

personal, adquisicion de herramientas de mayootegia, aplicar el diagrama

organizacional, disminucion del costo de activjmsfi



125

Recomendaciones

Aplicar la gestion de calidad de las 5S, que eshenamienta fundamental en los
talleres de hoy en dia, de esta forma se lograréfices significativos, a cambio de
invertir el minimo de recursos econémicos.

Comprar o arrendar un terreno mas amplio, con maga y a menor precio, conscientes
de que, al trabajar con vehiculos de carga pesadeupan amplios espacios lo que
dificulta la circulacion del personal laboral, gearelo retrasos en las actividades de
reparacion.

Usar sefalética en todo el taller que contribugaiar y asegurar la integridad de los
clientes como la de los empleados. El estudio deltzcacion de sefales que evidencien
los riesgos, debera ser técnicamente formulada.

Designar espacios o pasillos exclusivos de cirgitedte personas, con el objetivo de
erradicar atrasos o percances al momento de migder @ehiculo.
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Anexos

Encuesta

UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA — SEDE CUENCA
Estimado(a) cliente(a)

Como egresados de la Universidad Politécnica Salagle la carrera de Ingenieria Mecanica
Automotriz, requerimos analizar la calidad de sgowy atencion al cliente en el taller de
enderezado y pintura “Mercedes Benz”, por estaag® necesario su colaboracion,
respondiendo de forma clara y concisa las sigusgnteguntas.

Nombre

Teléfono

1. ¢Cree usted que el taller “¢ Mercedes Benz” gestioraecuadamente las relaciones
con los clientes, buscando conocer y satisfacer swexesidades?
a) OSi
b) I No
2. ¢Enuna escala del 1 al 5, siendo 1 lo mas bajo jo5mas alto, califique si el taller de
enderezado y pintura “Mercedes Benz” cuenta con laerramienta y el personal
necesario para desarrollar sus actividades?
a1 b)[1 2 c)3 d4

e)]5
3. ¢En su opinidn cree conveniente que el taller delb@ner un mejor manejo de
actividades en los aspectos logistico y administrab?
a)ll Si
b)[1 No
4. ¢Al momento del ingreso de su vehiculo, se otorg@farmacion del proceso de
trabajo que se va llevar a cabo?
a)l] Si
b) LJ No
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5. ¢Laempresa ofrece los servicios necesarios pardistacer sus necesidades?
a)l] Si
b) C1 No
6. ¢En algin momento usted ha tenido que esperar muchiempo para ser atendido
debido a la presencia de varios client@s
a) JSi
b) I No
c) [JA veces
7. ¢Avisto usted importante la necesidad de que elrgate cuente con una persona que
le colabore a gestionar los procesos administratig@
a)ll Si
b) LJ No
8. Marque con una X los items que crea conveniente.
¢, Qué aspectos importantes considera que se deberiapjorar en el aspecto técnico y
administrativo?
Técnico
LJAumento de personal técnico. L] Calidad en el acabado 1Tiempo de entrega. []

Infraestructura. [1Seguridad.

Administrativo
[IContratacion de personal administrativd.lSistema de facturacién_]Agilitar tramites con
los seguros. [1Renovaciéon de imagen.
9. ¢Cree usted necesario que el taller cuente con egas o implementos de oficina?
a)ll Si
b) [J No
10. ¢, Cree usted que el taller cuenta con el espacio adado para desarrollar sus
actividades?
a)l] Si
b) [J No
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11. ¢ Considera usted que las areas de trabajo se enctram distribuidas de manera
adecuada?
a)ll Si
b) LJ No
12. ¢ Cree usted importante la implementacién o creaciéde nuevas areas de trabajo y
espacios para clientes?
a)l] Si
b) LJ No
c) U Talvez
13. ¢ En su opinion considera usted importante la impleentacion de sefalizacion,
mejor organizacion y orden en el taller?
a)l] Si
b) C1 No
14.Indique su grado de satisfaccion general sobre Iggrvicios recibidos por parte del
taller.
a. [J Completamente insatisfecho.
b. [ Insatisfecho.
c. [ Satisfecho.
d. [JSupera mis expectativas.
15.En base a su experiencia general en el taller, ¢ Nexomendaria?
a) OSi
b) I No
16. ¢, Qué elementos cree usted que son necesarios pagusr eligiendo al Taller de
Enderezado y Pintura “Mercedes Benz” frente a otrosimilares?
a) [ Infraestructura y condiciones técnicas del Centro.
b) O
c) [ Personal Capacitado.
d O

Calidad del servicio.

Precios.
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Costos de insumos equipos y herramientas mas relexas

A continuacion, en las siguientes figurasefalthn los costos de insumos, equipos y

herramientas mas relevantes que se necesitan yeco
Cabinas al horno

Se presenta la cabina de pintura modelo Semidoaftiydsu costo es de $16.500 ddlares.

Figura 76Cabina de pintura semidown draft
Fuente: (Mercado libre, 2020)
Spotter

Se presenta el modelo spoter saca golpesalksiiy automotriz y su costo es de $550,00

dolares.

Figura 77 Spoter saca golpes desabollador automotriz.
Fuente: (Mercado libre, 2020)
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Carro porta herramientas

Se presenta el modelo del carro porta herrgtasele tres espacios y su costo es de $110.00

dolares.

Y]

Figura 78Carro porta herramientas tres espacios
Fuente: (Mercado libre, 2020)

Pulidora neumatica

Se presenta la lijadora orbital pulidora eléaty su costo es de $110.00 délares.

Figura 79Lijadora orbital pulidora eléctrica
Fuente: (Mercado libre, 2020)

Lijadora roto orbital

Se presenta la lijadora Dewal roto orbitabdmilgadas y su costo es de $89.60 ddlares.
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Figura 80Lijadora Dewal roto orbital 5pulgadas
Fuente: (Mercado libre, 2020)

Gato hidraulico

Se presenta el modelo de la gata hidraulealéigarto de 3 toneladas reforzadas y su costo es
de $131.00 ddlares.

Figura 81Gata hidraulica tipo lagarto
Fuente: (Mercado libre, 2020)

Mixer

Se presenta el mezclador roseta eléctricdigdvale pintura y su costo es de $110.00
dolares.

Figura 82Mezclador roseta eléctrica y batidor de pintura
Fuente: (Mercado libre, 2020)
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Soldadora Mig

Se presenta la soldadora Mig 200s 180 ampgsoscosto es de $255.00 délares.

Figura 83Soldadora Mig
Fuente: (Mercado libre, 2020)

Televisor Smart

Se presenta la Television Smart TCL 43 pulgagau costo es de $379.99 délares.

Figura 84 Television Smart
Fuente: (Mercado libre, 2020)

Impresora

Se presenta la impresora marca Epson Et-37@0costo es de $120.00 délares.
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Figura 85Impresora Epson
Fuente: (Mercado libre, 2020)

Escritorio

Se presenta el modelo de escritorios y mesa@scomputadoras y su costo es de $68.00

dolares.

Figura 86Mesas y escritorios para computadores
Fuente: (Mercado libre, 2020)
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