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LISTA DE SIMBOLOS

Significado
Grados centigrados
Méas o0 menos

Repuestos Excel Automotriz

Zona de reunién
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Acetileno

Actividades de

mantenimiento

Adhesivo de uretano

Adhesivo estructural

ATS (Asesor Técnico de

Servicio de pintura)

CASALE (Calidad
Satisfaccion y Lealtad)

GLOSARIO

Gas usado para soldadura oxiacetilénica.

El servicio de mantenimiento tiene como
objeto conservar en perfecto estado de
funcionamiento todos los elementos

productivos de la empresa.

Tipo plastico de adhesivo.

Adhesivo usado para reparar la estructura de
una parte plastica tal como una cubierta de

parachoques.

Persona encarga de recibir los vehiculos de
los clientes y dar asesoramiento durante todo
el tiempo de proceso que el vehiculo se

encuentra en el taller.

Se verificarAd procedimiento y registro del
cliente, atencion de servicio, quejas,
insatisfacciones y posibles mejoras. Se
llamara a clientes al azar para verificar el
seguimiento y las soluciones registradas. Las
guejas de los clientes por medio de CASALE

se atienden en menos de 24 horas.
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Certificacion TEA

Color matizante

Compresor de dos etapas

Di6éxido de carbono

Es un programa regional corporativo. Que se
implementard en el taller de enderezado y
pintura de Excel Automotriz, abarca los
siguientes puntos; personal y desarrollo del
recurso humano, higiene y seguridad pinten,
instalaciones y layout pinten, herramientas y
equipos pinten, ATS, tablero de presupuestos
y documentos pinten, tablero de
presupuestacion, gestion de indicadores
tablero de presupuestacion, aseguramiento de
la calidad, armonia con el medio ambiente,
sincronizacion taller y repuestos, seguimiento
y gestion de CASALE. Encuesta de postventa,
mercadeo de servicios pinten, gestion
gerencial, gestion de certificacion tea
(seguimiento), bodegas tea pinten, almacenaje
y procedimientos de operacion,
implementacion de filosofia 5s,

implementacion de programa B&P.

Laca o esmalte de acabado en el cual s6lo se

usa normalmente un pigmento o color.

Compresor que comprime aire a la presion del

cilindro en dos etapas, usando dos cilindros.

Gas que se puede usar para soldadura MIG.



Filosofia 9 Ss. de Seguridad

Industrial

Indicadores de desempefio

Layout de areas productivas

Mantenimiento correctivo

El programa 9’s consiste en realizar
actividades de orden y limpieza en el lugar de
trabajo, permiten la participacion de todo el
personal de una empresa, contribuyendo a
incrementar la productividad y mejorar el

ambiente de trabajo.

Se actualiza periédicamente la informacion de
los indicadores de desempefio de los técnicos
asignados. La productividad se actualiza de
forma quincenal y se lleva un conteo de los re-

procesos de cada técnico.

Se actualiza el area de trabajo asignada a
cada técnico y tanto el Supervisor como el
mismo técnico puede informar o actualizar su
situacién (ausencia, incapacidad, receso y

otros).

Es la actividad humana desarrollada en
maquinas, instalaciones o edificios cuando
consecuencia de una falla, han dejado de
prestar la calidad de servicio para la que

fueron disefiadas.

Xl



Mantenimiento predictivo

Mantenimiento preventivo

Manuales de mantenimiento

Mapa de habilidades

técnicos

Es una metodologia que tiene como objetivo
final asegurar el correcto funcionamiento de
las maquinas criticas a través de la inspeccion,
del estado del equipo por vigilancia continua
de los niveles o umbrales correspondientes a
los parametros indicadores de su condicion, y
gue se realiza sin necesidad de recurrir a

desmontajes y revisiones periédicas.

Se define como la conservacion planeada
teniendo como funcion conocer
sisteméaticamente el estado de maquinas e
estalaciones para programar en los momentos
mas oportunos y de menos impacto en la
produccion. Su finalidad es reducir al minimo

las averias y una depreciacion excesiva.

Los manuales son procedimientos de trabajo
gue se preparan para ayudar al personal de
mantenimiento. Se elaboran teniendo en
cuenta los catadlogos de los equipos
suministrados por el fabricante y la experiencia

de los técnicos.

Se coloca el Skill Map de los técnicos de la
seccion, facilitando al Supervisor la asignacion
de tareas especificas asi como el enfoque a la
mejora de las habilidades de sus técnicos en

areas especificas.
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Masilla

MIG (soldadura metalica con

gas inerte)

Normas de proceso

Orden de trabajo

Reglas de operacion

Reparacién de averias

Nitrocelulosa de fuerte concentracion o
material de poliéster usada para llenar
defectos pequefios que estan en la superficie y
gue son demasiado grandes para ser

rellenados por el imprimador alisador.

Sistema contindo de soldadura que usa el
arco eléctrico y gas para proteger la

soldadura.

Normas las cuales rigen un proceso
productivo, para normalizar, estandarizar y

garantizar la calidad.

Instruccion detallada y escrita que define el
trabajo que debe realizarse en un vehiculo, se

detallan los procesos y los costos.

Estandarizacion de normas de uso de equipo
moviles, herramientas, equipo de seguridad,
atencion al cliente y procesos productivos

dentro del taller.

Verificacibn de maquinarias e instalaciones.
Eliminacion de las averias sistematicas.
Gestion correcta de inventarios de repuestos,
materiales y herramientas.
Reacondicionamiento o reconstruccion de

maquinaria.
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Torre de control

Tres-sesenta (3 60)

Existe también el area de Torre de control
reglas de operacidén y procedimientos que se
deben implementar, asi como los tableros de
mandos para el éarea de control de la
produccién, se dan tres divisiones; Torre de
Presupuesto el cual permite un mayor control
de la cotizacion que se realizan en pintura y la
digitacion de los presupuestos; Torre de
control de Enderezado y Torre de control de

pintura.
Es un control de calidad que los supervisores

de producciéon realizan en cada uno de las

diferentes etapas del trabajo.
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RESUMEN

En el presente proyecto de certificacion, se tendra un marco conceptual
donde se definirdn algunos conceptos sobre utilizados en la certificacion TEA
PINTEN , siendo esta una certificacion interna de Excel Automotriz pero que se
realiza a nivel regional en todo los talleres de Centroamérica, la cual usa sus
propios abreviaturas y conceptos, luego se veran algunos antecedentes sobre
las auditorias que se realizaran en el taller de enderezado y pintura con el fin de
lograr la certificacion, se realizara un detalle de todos los puntos contemplados
en la certificacion TEA desde el principio hasta el final, dicha certificacion se

logra con un 90 por ciento de cumplimiento de todos los requisitos a evaluar.

Dicho estudio contempla, la definicion y limitacion el problema, y luego se
definiran los métodos, técnicas y procedimientos para lograr la implementacion
de dicho proyecto de certificacion. Se plantearan los objetivos generales y
especificos principales de la investigacion, también tendra un listado de los
logros que esperamos obtener al finalizar el proyecto. También es necesario
establecer tanto las variables cualitativas y cuantitativas que se utilizaran para
medir el avance del proyecto en las diversas evaluaciones que se realizaran
cada mes, se tomaran en cuenta aquellas variables dependientes e

independientes que intervienen en el campo de estudio.

Finalmente se tendra la ayuda bibliografica, de manuales de la
certificacion TEA PINTEN y por ultimo llevar4d una tabla de los requisitos
académicos para la realizacion de dicho proyecto, y se elaboré un diagrama de
causa-efecto. En este proyecto las evaluaciones fueron realizadas

mensualmente a mediados de junio se otorgd una plaqueta donde se
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acreditados como un taller certificado siendo la nota de la evaluacién final con

un 92 por ciento.
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OBJETIVOS

General

Que el taller ubicado en zona 11 Las Charcas, ciudad de Guatemala de
Enderezado y Pintura de Excel Automotriz, sea certificado y calificado en primer
lugar dentro de los talleres de pintura regional y se logre una nota minima de un

92 por ciento de los puntos evaluados.

Especificos

1 Estandarizar operaciones de los procesos y sus respectivas reglas de

operacion de maquinaria y equipo.

2 Complementar reglas de operacién del control de calidad en cada uno de

los proceso desde la recepcion del vehiculo hasta la entrega final.

3 Lograr a un 100 por ciento la utilizaciébn adecuada del tablero de control,
en el cual se lleva el proceso completo de todo el proceso de enderezado
y pintura desde la recepciéon del vehiculo hasta su entrega y darle un

seguimiento permanente al cliente.
4 Seguimiento y adecuacion de programas de mantenimiento preventivo

que permitan mejorar continuamente en el equipo utilizados para cada

proceso.
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INTRODUCCION

El presente trabajo contiene la descripcion general del proyecto de
Ejercicio Profesional Supervisado de Ingenieria Mecanica de la Universidad de
San Carlos de Guatemala, el cual se llevard acabo en la empresa Excel
Automotriz de Guatemala la cual se dedica a la venta, distribucion,
mantenimiento y reparacion de vehiculos. Es un programa regional corporativo
gue se estard implementando en Taller de Enderezado y Pintura de Excel
automotriz ubicado en Las Charcas zona 11, ciudad de Guatemala. Siendo en
Guatemala el uUnico taller de Enderezado y Pintura, los items a evaluar son

distintos que los que se utilizan en los talleres de Mecanica Automotriz.

La certificacion ayuda a la empresa a mejorar el funcionamiento de sus
procesos y a diferenciarse de aquellos competidores que no usan el sistema. La
certificaciéon también hace mas facil medir el funcionamiento y gestionar los
posibles riesgos, logrando hacia aumentar la eficiencia de los tiempos de
entrega. Es un programa integral que contempla 15 capitulos o items de

evaluacion.

El programa TEA es una certificacion interna basado en las Normas ISO
9000, 9001,14000 y 18000. Es un hecho comprobado que gestionara una
certificacion ayuda a proveer un mantenimiento y servicio adecuado para su
nivel tecnoldgico en los talleres, entonces es necesario en el régimen de

certificacion general de las norma TEA PINTEN dentro de la empresa.

Esta norma calificara el conjunto de conocimientos y habilidades

necesarias para realizar las tareas de enderezado y pintura en talleres
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automotriz de cualquier vehiculo automotor, estos son pardmetros necesarios
para cubrir por los aspirantes a certificarse en esta area de taller de pintura de

Excel Automotriz.
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1. ANTECEDENTES GENERALES DE EXCEL AUTOMOTRIZ
(FASE DE INVESTIGACION)

Con el objetivo de estandarizar y optimizar las operaciones de los Talleres
de Excel Automotriz en la region, se ha elaborado un sistema de normas,
procesos, reglas, disefios y politicas que encauzan todas las actividades de
estas, hacia el fin comdn de la mejora continua, de los talleres Excel Automotriz

regionales de Centro América.

El Programa de Certificacibon comenzé en el 2006, y se esta
implementando en todo el grupo de Excel Automotriz. En el 2008 se realizaron
algunas evaluaciones y auditorias para certificar el taller que se dedican a
reparaciones mecanicas de toda la regién. En Guatemala hay un unico taller de
enderezado y pintura, la certificacion TEA se debe adecuar a los procesos del
taller que difieren en muchos puntos a los talleres de mecanica automotriz. A
finales del 2008 se estructuran guias para el taller de pintura del El Salvador.
Dichas guias que serviran como base para los manuales de operacion de

Guatemala.

El 2011 se comienza con el proceso de restructuracion de guias para
adecuarlas a Guatemala. Se inicia con un arduo trabajo para lograr que el
proyecto logre dar sus primeros pasos y en la primer evaluacién se logra un
resultado de 34 por ciento, dos meses después en la segunda evaluaciéon se
logra un resultado del 43 por ciento, un mes después se logra alcanzar un 46
por ciento en el avance del proyecto, el siguiente mes se logra un 52 por ciento,
el otro mes un 62 por ciento el siguiente se da un paso agigantado y se logra
obtener el 82 por ciento, en esta etapa en donde hay cuidar cada detalle para



lograr alcanzar la meta y asi a finales de mayo se logr6 alcazar un 92 por ciento
de calificacién, la cual acredita como un taller que cumple con todas las normas

y reglas de operacion.

1.1 Descripcion general de la empresa Pinten Excel Automotriz

Excel Automotriz un integrante mas del Grupo Poma que tiene presencia a
nivel de Latinoamericano en mas de 10 paises, origen y base de la expansion

del mismo.

1.1.1. Generalidades de la institucion

La historia de Excel se remonta varios afios atras, y es reflejo del esfuerzo
del emprendedurismo, innovacion y valentia de sus fundadores y de quienes a
través de estos 90 afios han liderado la empresa a través de un sin nimero de
condiciones y han logrado mantener la calidad y la eficiencia volviéndose

pioneros y manteniendo la primera posicién a nivel regional.

1.1.2. Breve resefia historica

Los inicios del grupo se remontan a 1916 cuando don Bartolomé Poma
emigra desde Espafa hacia El Salvador y establece un servicio de transporte
en automoévil, de San Salvador a Zacatecoluca. El 7 de junio de ese afio el
terremoto les derrumba el garaje que tenia pero esto nunca lo detuvo, pues con
una gran vision, en 1919 funda B. Poma Ltd. para distribuir autos Hudson y

Essex.



En sus primeros afios, don Bartolomé Poma se enfrenta a situaciones
adversas pero nunca se rinde en su afan de seguir en la industria
automovilistica. En ese mismo afio en que consigue la representacion de estas
marcas, se incendia el garaje, dejando a la familia arruinada. Sin embargo de
esta forma y apoyado por su hijo Luis Poma, la empresa se repone de todos los
tropiezos sufridos gracias a su persistencia y su vision, y en 1920 construyen el
Garaje Hudson. Tras enfrentar dificultades financiaras en 1933 debido a la
caida de la bolsa de valores, el grupo logra recibir la representaciéon de una

nueva marca, General Motors, en 1938.

A pesar de que nadie confiaba en la calidad de los carros Japoneses, ya
gue eran desconocidos en ese tiempo, Don Luis Poma decidié apostar por ellos
y se convirtié en el primer distribuidor de la marca Toyota en 1953. Asi es como
comienza la larga historia de éxitos y crecimiento en el sector automotriz, que
habiendo nacido en El Salvador se logré expandir a nivel centroamericano y

ahora maneja un total de 14 marcas a nivel regional

1.1.3. Ubicacion

Excel Automotriz tiene varias salas de ventas y talleres de servicios, en
este trabajo se analiza el caso del taller de servicio ubicado en la 7a avenida

34-43, zona 11 Las Charcas ciudad de Guatemala, Guatemala Centro América.
1.1.4. Actividades
Es una empresa lider regional en servicios de vehiculos, tanto en venta,

distribucion (vehiculos marca; Mitsubishi, Ford, Kia, BMW y Nissan) y

reparacion de vehiculos en talleres de mecanica y de enderezado y pintura.



1.1.5. Misién

“En Excel Automotriz, nuestra mision es proveer a nuestros consumidores
con una experiencia de compra y posesion, que consistentemente satisfaga las
necesidades de cada consumidor y exceda sus expectativas, crear valor para
los accionistas, empleados y la comunidad, con principios éticos, preservando

nuestro medio ambiente.”
1.1.6. Visién
“‘Alcanzar la posicion de lideres y tener la mas alta consideracion del

mercado en nuestra industria regional en satisfaccion de compra y posesion de

nuestros productos y servicios.”



Figura 1. Organigrama de Pinten
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2. DESCRIPCION DE PROCESO DE ENDEREZADO Y
PINTURA DE EXCEL AUTOMOTRIZ

2.1 Recepcidn

Una vez ingresado el vehiculo que se le hara la reparacion, el encargado
de atencion al cliente asignara un asesor técnico de servicio para que reciba el
vehiculo, dicho asesor debe realizar una inspeccion general de todos las
posibles dafios que se tendran que reparar en el vehiculo, asi también debe
indicar todas aquellas pertenencias que se encuentran dentro del vehiculo
tratando de ser lo mas cuidado de registrar cada elemento. Después de recibir

el vehiculo y toda la papeleria correspondiente este pasa a la siguiente etapa.

2.2. Desarmado

Una vez ingresado el vehiculo al &rea de desarme, el ATS realizard un
orden de trabajo, dicha orden debe contener toda la informacién completa de
las descripcion del vehiculo; nimero de placa, marca, linea, color, tipo, nimero
de chasis, datos del cliente; numero de teléfono, celular, correo electrénico.
También se le asigna un numero de orden de trabajo Unico correlativo, y un
namero de control (cono de color con nimero). En esta primera orden se debe
detallar aquellas piezas que el ATS considere que son necesarias a desmontar

para verificar si existen dafios interno en el vehiculo.

Una vez terminada la orden de trabajo, el ATS la trasladara al controlador
de producciébn para que asigne un técnico desarmador para realizar el
desmontaje de las piezas dafadas.



2.3. Presupuesto de enderezado, pinturay mecanica

Una vez desarmado el vehiculo, el ATS debe realizar un presupuesto
detallado de todas las piezas que se necesita que se reparen 0 que sean
cambiadas. El técnico mecéanico debe realizar conjuntamente un presupuesto
de mecanica en el cual debe incluir la reparacion o cambio de piezas dafiadas
tales como; radiadores, condensadores, depdsitos de chorritos, llantas, aros,
muletas, bufas, rodamiento, amortiguadores, puente y todos los elemento

mecénicos que hubieran sido afectos por la colision.

2.4. Digitacion de presupuesto y cotizacidon de repuestos

Realizado el presupuesto a mano en un formato especifico por el ATS
este procedera a trasladar la informacion a la persona encargada de digitar. El
digitador sera el encargado de transcribir la informacion e ingresarla al sistema,
este también traslada la informacién a la persona encargada de -cotizar
repuestos para realizar dicho proceso. El encargo de repuestos es el que
proporciona los precios y tiempo de entrega de las piezas o repuestos que se le
realizo la cotizacion. Cabe mencionar que dichos repuestos puede haber
existencia en Guatemala o deben ser importados de otros paises. Después de

realizada la cotizacion el digitador traslada la informacion al ATS.

2.5. Proceso de autorizaciéon

Una vez esta el prepuesto de todos los repuestos y el valor de la mano de
obra necesaria para reparar el vehiculo, el ATS traslada la informacion al
asegurado (ajustado de asegurada) o al cliente para poder comenzar la
reparacion del vehiculo. En seguida de este proceso, el ajustador de la

aseguradora procedera al realizar una inspeccion general de vehiculo y del



presupuesto de enderezado, pintura y de mecénica para autorizar en un total
del presupuesto o aquellas piezas que considere necesarias. Luego que el
ajustador del asegurado autorice la reparacion del vehiculo, el ATS realizara un
orden de trabajo en la cual debe especificar todas las piezas que fueron

autorizadas a reparar o cambiar.

2.6. Estimacidn de fecha de entrega y asignacion de reparacion

Cuando este tabulada la orden de trabajo se deben realizar dos
impresiones, una para la orden de trabajo y la otra que se quedara en la torre
de control. El jefe de taller sera la persona encargada de hacer la estimacion de
fecha en que se termine de reparar el vehiculo, esta estimacion se realiza a
través de un programa de enderezado y pintura llamado Michelle. Luego de la
estimacion de la fecha de entrega el jefe de taller de entregar la orden de
trabajo al controlador de produccion para que proceda a la asignacion de

técnico de enderezado para empezar la reparacion.

2.7. Proceso de enderezado

El enderezador debe comenzar a hacer una evaluacion preliminar si el
dafio es directo o indirecto. Se puede decir que el dafio es directo cuando se
afecta el area que esta en contacto directo con la fuerza o impacto. El dafio

indirecto puede ser definido como el dafio que resulta del dafo directo.

Cuando una pieza de lamina se dobla para adentro por una fuerza o
impacto, no solo se dobla en el area del impacto directo, pues la fuerza que
dafia se transmite por todas las areas que rodean la pieza, hasta que termina

por completo, cuyos bordes exteriores forman arrugas caracteristicas.



Las arrugas asi formadas son &reas rigidas y duras provocadas por el
doble de la lamina mas all4 de su limite de elasticidad; esto da lugar a un
cambio de forma permanente para cada pandeo. Esto mismo hace necesario

conocer los principales tipos de pandeo y como trabajarlos.

Se forman cuatro tipos de pandeos cuando las laminas de carroceria
de automdviles se doblan mas alla de su limite de elasticidad y quedan
deformadas permanentemente. El tipo de pandeo formado depende de la

figura y contorno de la ldmina. Los cuatro tipos de pandeo son:

El pandeo de bisagra simple: se forma cuando la lamina plana es obligada
a doblarse hacia adentro o hacia afuera por una fuerza o impacto fuerte
(semejante al doblez de una bisagra en una puerta). EI cambio en el grano o
estructura molecular del metal o el endurecimiento de trabajo que ocurre

variara considerablemente, lo que depende de la agudeza del doblez.

El enderezado de un pandeo de bisagra sencilla se hace con mas
eficiencia aplicando traccion hidraulica para estirar (como al abrir bien una
bisagra de puerta), y luego componer la estructura molecular del metal
pandeado con martilleo de entra y saca del entibador, en vez de empujarlo o
botarlo hacia afuera, lo cual generalmente origina el dafio adicional al metal

ya dafiado y también al metal elastico que lo rodea.

Un pandeo de bisagra hundido: se forma cuando un pandeo de bisagra
simple provocado por una fuerza o impacto se extiende o cruza sobre un
reborde corddn o canto, de estampado interno de refuerzo, sobre una
superficie plana o de curva inversa (concava) de un pieza de carroceria de
auto, que hace que la superficie se doble, se pandee, se hunda y provoque

un acortamiento completo en toda la longitud del pieza.
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El deterioro al metal en el area de un pandeo de bisagra hundido, que
inicialmente tiene endurecimiento de trabajo en el proceso de estampado, es
mucho mas extenso y serio que un pandeo de bisagra simple. Por tanto, para
enderezarlo se debe dar un tirén para estirar, mucho mas grande y fuerte si la
pieza 0 montaje se va a restaurar en toda su longitud original.
Simultdneamente, conforme se aplica la traccibn para estirar, se debe
conformar una gran cantidad del metal (dandole la forma aproximada y
alineando el reborde, corddn o cresta hundida), y se debe terminar antes de que

el pandeo de bisagra simple se enderece y se libere la traccion aplicada.

Pandeos arrodillados: se forman siempre que un pandeo de bisagra,
creado por una fuerza o impacto de dafios, se extiende y cruza sobre la
superficie con corona de seccion de carroceria de auto. Por ejemplo, en una
lata de estafo, ordinaria, redonda se presiona sobre su costado con sus dedos

pulgares.

A medida que la superficie de la corona de la lata se dobla para adentro,
el metal se hunde y se acorta bastante en el area de pandeo que se forma
(figura 2). A medida que se aumenta la presion con los dedos pulgares, los
cantos exteriores formados a cualquier lado del pandeo contindan
extendiéndose y avanzan cada vez mas, a través de la corona de la lata y
dentro del metal adyacente, jalando los extremos de ésta acercandolos entre
si, y luego la lata se hunde. Por esta razén al pandeo resultante se le

conoce como pandeo arrodillado hundido.

También se observara que en cualquier extremo del pandeo arrodillado
hundido (en el area del dafio indirecto) se han formado dos pandeos
adicionales mas pequefios. Estos cominmente se conocen como pandeos

arrodillados simples, los pandeos arrodillados, ya sean simples o hundidos,
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generalmente vuelven a tomar su forma aproximada y se enderezan mas

eficientemente si se da un tiron para estirar, a medida que se estira.

Sobre cada lado del pandeo arrodillado hundido, el metal en el area de
pandeo arrodillado hundido comienza a levantarse y a enderezarse bien; de

esta manera el pandeo cada vez es menos profundo.

Simultaneamente, los pandeos arrodillados simples comienzan a regresar
para salir, dejando una serie de arrugas que después se enderezan bien, ya
sea por martilleo elastico o por martilleo metiendo y sacando el entibador. Se
observara que el pandeo arrodillado hundido continuard levantandose y su
tamafo total y profundidad disminuirdn hasta que se agote toda la tensién

ejercida por el primer tirén para estirar.

Todo el metal de corona dafiado no se puede sacar en un paso o0 etapa
simplemente dando un tiron para estirar. El metal deteriorado (pandeos)
debe levantarse poco a poco, tan lenta y suavemente como sea posible, si se

quiere evitar trabajo innecesario.
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Figura 2. Cdémo reacciona el metal cuando se aplasta o dafia
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http://es.123rf.com/photo_5047908. Consulta: 15 de diciembre de 2011.

Al enderezar partes y montajes determinados por colision, en la que tanto
seccién externo como su armazon de soporte o construccion interna se han
dafado, generalmente primero se corrige el deterioro del armazoén, siempre

gue sea posible, o simultaneamente, ya que se arregla el seccion exterior.

En seguida, la superficie de la corona seccidbn externo (pandeos
arrodillados simples y hundidos) retorna a su forma aproximada y se
endereza con un tirbn para estirar. También se sacan y se enderezan
simultdneamente los cordones y arrugas que existan enla corona del Seccion.
La porcion plana, mas baja, de seccion externo (pandeos de bisagra hundida)

se vuelve a su forma aproximada y se endereza enseguida.

Como regla, al reparar dafios por colision, los bordes externos de la
seccion deteriorada y su armazon reforzante para soporte, que puede ser de
construccion de capa sencilla, doble o triple, generalmente primero se
aproximan; les siguen cualquiera de los cordones, arrugas y lineas de

contorno de la seccion.
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Se sacan todas las areas de doble corona y después la areas de corona
sencilla. Enseguida se aproximan los rebordes reforzantes, en forma de U o
metal de corona inverso de los bordes exteriores de los guardafangos del
frente, traseros y cuartos de secciones. Al final se reparan todas las demas

areas mas planas dela seccion.

Otro factor importante que debe tomar en cuenta el técnico es el sentido
de la fuerza o impacto que dafia, pues en casi todos los casos el deterioro de
la lamina se corrige exactamente en el orden opuesto al que sucedi6. Como

regla, el dafo indirecto se corrige primero y el dafio directo de ultimo.

Figura 3. Aplicacion de traccién para estirar
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http://www.instron.com.ar/wa/solutions/JIS-Z2254. Consulta: 15 de diciembre de 2011.
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2.7.1. Enderezado de estructura

Antes de que se pueda llevar a cabo el procedimiento de reparacion
predeterminado, ambas superficies, interna y externa, de seccion de lamina
en particular, se deben limpiar perfectamente de todos los amortiguadores de
ruidos, subcapas y otros materiales extrafios que pudieran interferir la
aplicacion de las fuerzas correctivas. Casi todos los amortiguadores de ruidos
y subcapas que se usan actualmente se pueden quitar muy facilmente con
un raspador o espatula, después de que se han ablandado calentando el
exterior de la seccion con un soplete de boquilla grande y llama reductora
suave 0 con una herramienta de corte neumatica ajustada para muy baja
disposicion y equipada con un aditamento de cincel ancho, y regularmente

obtuso.

El objetivo de jalar la seccion dafiada o la seccién metélica dafiada, es
el de restaurarlo hasta su figura y estado originales. Se debe observar que la
figura y el estado no son la misma cosa. Una secciobn se puede cambiar y
devolverle su forma original, pero no se habra restaurado el estado original

del metal.

El técnico tiene que resolver dos problemas diferentes al regresar el
metal de nuevo a su lugar: restaurar la carroceria del vehiculo a su figura
original y relevar todos los esfuerzos que los componentes del vehiculo,
como las secciones metalicas, absorbieron al ser doblados durante la colision y
luego con el enderezado al jalar y normalizar todas las secciones, de modo
qgque no quede ningun esfuerzo una vez que se terminan las reparaciones.
Estos pasos le dan al vehiculo lo que se conoce como estado original o su

forma original.
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El metal tiene propiedades elésticas; esto es, con ayuda retornara a su
figura original y permanecera asi una vez que haya retornado a su estado de
precolision. El técnico debe eliminar todos los esfuerzos provocados por las

fuerzas de colision.

El metal que tiene una fisura sin doblez contiene capas de moléculas, o
grano, que se ubican en un estado razonablemente relajado. Cuando un
pedazo de metal se dobla, las moléculas quedan ligeramente deformadas. Si
no se sobredobla el metal, las moléculas volveran a su estado previo al
doblez, al que se conoce como estado original del metal, una vez retirada
la presion. Tipicamente, cuando un vehiculo se compromete en una
colision, parte del metal se sobredobla en el lado externo de una parte
doblada, es decir, doblado hasta el grado de que el grano del metal se
deforme fuertemente por la tension aplicada durante la colisién. Las fuerzas
de compresiéon por el doblez también comprimen en gran modo el grano del

metal en el lado interno del doblez.

El esfuerzo se define como la resistencia interna que un area de
material ejerce para evitar su deformacion por una fuerza. En la industria de
reparacion de carrocerias de autos, el esfuerzo se puede definir como la
resistencia interna que un trozo de material, acero o material plastico, ofrece a
las fuerzas aplicadas para corregir el dafio. Aun cuando es natural
determinado grado de resistencia, el esfuerzo o resistencia en exceso es
causado por las técnicas inapropiadas, el sobrecalentamiento, concentraciones
no deseadas de esfuerzos y deformaciones. El examen cuidadoso de una

carroceria de vehiculo revelara areas de esfuerzo o deformacion.

Algunas de las mas importantes sefias de problemas son las

soldaduras de puntos rotas o jaladas; costuras o sellador de costuras
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partidos; artesas de pisos y soportes de cremallera y pifibn dafiados;
Secciones desalineados, como cofres, tapas de cajuela, puertas y aberturas de

techo; subcapas y pinturas rajadas.

Al usar calor para normalizar un metal, debera hacerse siempre con una
flama ligera de carbonizacion para calentar la pieza. Sin embargo, se debe
entender que usar calor para normalizar o relevar esfuerzo en metal dara
como resultado la formacidbn de escala u oxidacion y también puede
descarbonizar el metal hasta cierto grado. La formacion de escala indica una
pérdida de metal y dafio al acabado de la superficie del metal. ElI grado de
formacion de escala depende del tiempo y el grado de temperatura usados

para calentar el area.

La formacién de escala es mucho mayor en el lado opuesto de la pieza
calentada que en el lado expuesto a la flama. Los gases que se queman
provenientes de la flama, protegen de la oxidacion al metal calentado, hasta
que se retira la flama. El lado opuesto del metal que se esta calentando se
oxida cuando se alcanza una temperatura critica. Cualquier recalentamiento
de la misma area traera como resultado la formacion de méas escala. La
descarbonizacion del metal que se estd calentando, provoca el probable
acortamiento de su vida a causa de su sensibilidad aumentada para la

fatiga.

El acero de alta resistencia se puede calentar hasta su temperatura
critica y luego dejarse enfriar en forma natural sin afectar su resistencia o
estructura granular. Si el acero de alta resistencia se calienta mas alla de su
temperatura critica, perdera resistencia y los granos se agrandaran. Los
fabricantes usan diferentes tipos de acero de alta resistencia y sus

temperaturas criticas varian. Es imposible decir cual es la temperatura critica
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de un metal con so6lo mirarlo. EI mejor método de observar y revisar la

aplicacion de calor en el acero de alta resistencia es usar lapices térmicos.

Estos estan disponibles en varios niveles de calor para mostrar qué
temperatura ha alcanzado el metal. Cuando todavia esta frio, el metal que se
va a calentar se raya con el lapiz. Cuando el metal alcance la temperatura
asignada al lapiz, la marca del lapiz se hara liquida. La técnica del lapiz
térmico permite aplicar la cantidad apropiada de calor, puesto que los lapices
son muy precisos (no mas alld de + 5°C de exactitud). La técnica del lapiz

térmico es mucho mas exacta que la técnica del cambio de color.

Los fabricantes usan disefios automotrices que habilitan a sus vehiculos
para doblarse y absorber la energia por las fuerzas de impacto.
Determinadas areas del vehiculo estan proyectadas con zonas de
aplastamiento, también conocidas como concentradoras de esfuerzo o puntos
para pandeos. Se pueden identificar como areas en forma de pliegues o
arrugas, abolladuras u hoyuelos, o agujeros redondos o alargados. Las zonas
para aplastamiento se ubican casi siempre en los componentes estructurales
de los rieles frontal y trasero, porque el mayor porcentaje de colisiones
ocurre en estas areas. El disefio y construccidn de zonas para aplastamiento

permiten a los rieles hundirse y absorber energia.

Las zonas para aplastamiento se ubican generalmente adelante de los
componentes de la suspensién frontal y atrds de los componentes de la
suspension trasera. Cuando se corte una seccion, se debe evitar, hasta donde
sea posible, las zonas para aplastamiento o concentraciones de esfuerzos,
pues un seccionado mal ubicado en estas &reas podria cambiar la

capacidad de hundimientos proyectada en la seccién.
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Cuando un vehiculo se ha reparado como se recomienda, su
durabilidad, integridad y apariencia no soélo satisfaran al cliente, sino daran
al taller una buena estimacion. Si se ha reparado deficientemente y el
esfuerzo no fue retirado en algunas partes, ocurriran problemas en general
por causa de la fatiga del metal. Tales problemas son especialmente faciles
de aparecer en los componentes del sistema de suspension y en el
mecanismo de direccion, en forma de deficiencias para un manejo, por
ejemplo. Si el vehiculo se ve comprometido en una segunda colisién, el mismo
o mayor dafio llegaran con mayor facilidad. El hundimiento defectuoso o la
falta de integridad de las reparaciones, podria ser causa de que los ocupantes

del vehiculo resultaran lastimados.

Figura 4. Liberacion de metal dafiado

CONTORNO ORIGINAL DEL METAL

METAL ESTROPEADO

http://patentados.com/estratificado-fenolico-lamina-metal. Consulta: 15 de diciembre de 2011.

Muchas veces hay desacuerdo sobre si las secciones dafadas
necesitan repararse o reemplazarse. En cuanto sea posible, los componentes
estructurales se deberan reparar en vez de reemplazar. Sin embargo, las
partes torcidas o rajadas siempre se deben reemplazar. Como regla practica,
si una parte esta doblada se debera reparar, pero si presenta torceduras se
debe reemplazar. El grado de dobles de la parte dafiada determinara si es un

doblez reparable o irreparable.
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También se deben quitar todas las partes del automévil que puedan
interferir con el enderezado. Por ejemplo, un guardafangos, bumpers, alma de
bumper, cufia, absorvedor de impacto que ha sido dafiado bastante alrededor
del faro probablemente requerirda la remocién de base del faro, la moldura
lateral del frente y otras partes localizadas en la seccion del frente del

guardafangos.

Una vez que la seccibn o parte de la lamina dafiados se han
preparado apropiadamente, hay que enderezarlos. Esto se lleva a cabo en
varios pasos o etapas diferentes. Para enderezarlo, en primer lugar hay que
liberar el metal del area estropeada. ElI metal se libera con el fin de desdoblar
el marco U, valles y pandeos tan lentamente como sea posible, sin que se
estiren, todavia mas, se plieguen o se recalqguen a medida que se sacan,
unos después de otros, hasta lograr aproximadamente su posicion y
contorno originales. No se han doblado méas alld& de su limite elastico,
pero estan sostenidos o aprisionados en sus figuras deformadas por
arrugas de metal no elastico o deformado permanentemente, localizado en

sus bordes externos.

2.7.2. Rectificacion de medidas

El calibrador universal, entre cuyos fabricantes se incluyen muchos de
enderezadoras de carroceria y bastidor. Los medidores de calibracion
universales, una vez dispuestos bajo el automévil en sus posiciones
apropiadas y a la altura de acuerdo con las especificaciones, eliminaran la
necesidad de repetir las mediciones con cinta métrica durante el proceso de
enderezar y simultineamente sefialardn todos los puntos de control. También
informan continuamente sobre el movimiento y la posicion de los miembros de

la carroceria y lamina a medida que se aplica la traccién correctiva en las
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areas por corregir. Sefalaran todos los puntos de control deseados, hasta la

localizacion o posicién de torres y husillos para sujetar.

El sistema de medicibn con calibrador laser para triple verificacion
automatica, uno de los mas modernos y mas complejos sistemas, verificara
automaticamente en tres dimensiones de una su carroceria de automovil, tales
como altura, ancho y longitud. También sefala las dimensiones de
carrocerias laterales, ayudando al trabajador en reparaciones a verificar el
alineamiento de areas estratégicas de la carroceria, tales como bisagras de

puertas, portatableros, parachoques, etc.

2.7.3. Trabajo de artesania

Los martillos de suficiente peso y del tamafio apropiado (tales como los
de aproximar, de bola, martillos de herrero, como el de boca cuadrada y
mandarrias) se usan frecuentemente, ya sea solos o junto con una pieza de

madera (de textura compacta), para levantar areas metélicas elasticas.

Las arrugas externas no elasticas reciben forma nuevamente al darles
primero un martilleo elastico siempre que sea posible, o por la técnica de
matrtillar sobre y fuera del entibador. Sin embargo, cuando las areas de metal
elastico dafiadas estdn sujetas a esfuerzos y deformaciones extrafuertes,
causadas por estiramiento excesivo de la lamina, dafio indirecto o
deformacion adicionales de su estructura circunvecina y de soporte o su
construccion interna, o una combinacién de ambos, la operacion de liberar o
de dar forma aproximada se torna demasiado dificil para las herramientas

manuales.
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Debido a esto, una fuerza correctiva que consiste tanto en empujar como
en jalar, se ejerce sobre la seccion externo por medio de equipo hidraulico.
Como resultado, no solo se levantan bien las areas dafiadas de la seccion
externa, al mismo tiempo, la estructura o la construccion interna se ubican de
nuevo y se enderezan. Todas las arrugas no elésticas que se encuentren, en la
seccidn externa o en la construccion interna, deben recibir martilleo elastico y
volver a recibir forma por medio del martilleo por encima y fuera del entibador,

llamado campaneo, antes de retirar la fuerza correctiva hidraulica aplicada.

Una buena regla para recordar es usar una fuerza de jalar, siempre que
sea posible, al liberar o dar forma aproximada a secciones dafiadas. Se ha
encontrado que jalar es el mejor método y el mas eficiente para liberar las

secciones dafadas del automovil.

Cuando el metal se ha liberado y enderezado hasta recobrar casi
totalmente su figura y contorno originales, se endereza y se nivela todavia mas,
acortando sus areas estiradas, siempre que sea necesario, hasta que sean
eliminadas todas las irregularidades superficiales que se pueden descubrir a
simple vista, con el tacto o por medio de una regla recta cuando se reparan

secciones de superficie recta.
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Figura 5. Accion de martillar

(a)

((=])

http://www.comohacer.info/ hierro-y-acero-con-fragua/. Consulta: 15 de diciembre de 2011.

El calentamiento de pandeos si se efectla muy cuidadosamente y en
forma precavida mientras se hace traccion para estirar, tiene el mismo efecto
en el aluminio que en el acero. El aluminio posee cualidades elasticas
similares a las del acero, pero la ductilidad del aluminio es mucho mas baja.
El martilleo elastico, dar forma aproximada y el enderezado con cucharas de
carroceria y la acciéon de recoger se pueden hacer bastante bien, pero con

mucho cuidado si se quiere evitar un dafio adicional.

2.8. Reparacion mecanica

Al concluir el enderezado y rectificacion de medidas, dependiendo del tipo
de colision el vehiculo pasa al area de mecéanica donde se procedera a cambiar
o reparar las partes afectadas tales como; radiadores, condensadores y toda la
parte del tren delantero y trasero dafiado. Una vez cambiado las piezas
mecanicas el vehiculo procedera a la alineacién y balanceo (este trabajo lo
realiza la empresa Vifrio car express) de las cuatro ruedas. Después de la

alineacion se retomara nuevamente los procesos de pintura.
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2.9. Preparado para pintura

Con todos los contaminantes removidos de la pintura vieja, es tiempo
de comenzar a lijar. Este no es el lijado final que se hara antes de aplicar
la pintura, pero la limpieza de la primera capa de pintura para producir
una superficie que se pueda trabajar. A causa de esto, se debe usar un
grado relativamente aspero de papel de lija, usandolo seco y buscando una

superficie mate e incluso algo rasgufiada.

Es importante que cada pulgada cuadrada de la superficie vieja del
vehiculo sea lijada con papel de lija de 320 grados de espesor hasta que se
tenga una apariencia aspera y mate. Si se observa todavia brillo, aln cuando
se limpié con una tela limpia para deshacerse del residuo del lijado, no se ha
ljado lo suficiente. La parte superior, capa brillante de pintura tiene que ser

removida o la pintura nueva simplemente no se pegara al terminal viejo.

Las secciones interiores de la puerta y dentro de la tapa del capé y del
baudl, son areas que generalmente no necesitan un extenso lijado como las
secciones de laminas exteriores, debido a que ellos probablemente no han

sido revestidos repetidas veces con ceras, pulidores, y otros.

Con la superficie completa lijada asperamente, es tiempo de regresar y
reparar las mellas y rayones profundos que se notaron durante el periodo de
lja. Si se dejan, ninguna cantidad de capas de cebador y lija antes de pintar
los eliminara, y seran dolorosamente obvios cuando se atomice la pintura
nueva. Tienen que ser removidos en este punto y la Unica manera de

hacerlo es lijAndolos hasta que se mezclen con la pintura vieja.
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Cuando realmente exista la seguridad que se ha obtenido el area
mezclada apropiadamente en el borde, se debe limpiar con removedor de
cera/silicona, después se usard un cebador de laca de tipo aerosol para
proteger el area. Debe permitirse que el cebador se seque completamente,

entonces hay que aplicar otra capa y una tercera capa después de esa.

Si es necesario ir directamente al proceso de pintura se limpia el vehiculo
completo con removedor de cera/silicona otra vez (teniendo cuidado de que
las areas cebadas no se remuevan cuando se esté limpiando), entonces
debe hacerse una limpieza con una tela pegajosa seca para remover cualquier
residuo del procedimiento de lijar. En muchos casos donde la pintura nueva
es aplicada sobre la pintura vieja lijada, un sellador o cebador sellador debe

ser usado posteriormente.

2.9.1. Aplicacion de masillas en forma manual

Los llenadores plasticos para la carroceria son livianos, se adhieren bien
al acero usado en las carrocerias de los vehiculos y llenan espacios vacios
muy bien. Sin embargo, hay muchos tipos diferentes de masillas,
especificamente disefladas para el uso en diferentes situaciones. Ellas incluyen
masillas para el metal, intermedias, plasticas y abolladuras pequefnas. Es
importante conocer los productos utilizados, asi como sus propiedades fisicas,

guimicas y mecanicas para no correr riesgos durante su aplicacion.
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2.9.2. Aplicacion de fondo

El fondo es utilizado para eliminar cualquier tipo de superficie, restos de
colas a base de resina poliuretanica, vinilica, epoxidica y otros. La utilizacion
mas frecuente de este producto es la eliminacion de cola que se queda pegada
sobre el fondo de colocacion después de la remocion del pavimento materiales

vinilicos u otros revestimientos a base de materiales sintéticos.

Cuando se utilice fondo, es necesario llevar guantes y gafas protectoras,
evitar el contacto del producto con la piel, en caso de contacto, deberd ser
lavada de inmediato con agua del chorro. Es necesario también ventilar bien el
local durante y después de la operacion de limpieza y no utilizar el producto

cerca de fuentes de calor.

2.10. Proceso de pintura

Hay tres cosas que se debe hacer antes de que se empiece a pintar
un vehiculo. La primera es limpiar el equipo de pintura, la segunda limpiar

la pintura, y la tercera es limpiar el vehiculo y remover todo el polvo.

La primera vez que se pinta un vehiculo, el problema mas grande que
se tendra es aplicar una capa consistente de pintura. ESo es una gran parte
de la razén por qué el movimiento de la mufieca al principio y al final de cada
paso. Esto produce un area ‘traslapa,” donde el préximo paso de la pistola se
puede poner en marcha sin una aplicacion de pintura pesada o desigual. Si la
pintura no se traslapa uniformemente, estas seran visibles cuando la pintura se

seque.
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Si se estd pintando con esmalte, se tendra en cuenta el hecho que se
seca lentamente, y no puede ser aplicado todo de repente. Si se trata de
poner una capa llena y pesada de esmalte en una superficie, esta garantizado
gue se correra. Es preferible que la primera vez se aplique una capa pegajosa.
La segunda, una capa mas pesada debe secarse por |lo menos quince minutos,
entonces se atomiza la capa final. Cuando se esté trabajando con esmalte, se
espera que haya corridas. Cuando se haga el proximo paso con la pistola de
atomizar, apenas debe aplicarse una niebla de pintura en el area que se

corrio.

El esmalte se seca lentamente. En general, se realiza en el horno. Este
proceso tiene de 3 a 4 horas de secado, antes de estar lista para ser trabajada.
La laca tiene una ventaja mayor sobre el esmalte cuando se esté pintando,
una vez que se termine de aplicar una capa de pintura al vehiculo, el area
donde se comenzd esta completamente seca y puede recibir una segunda
capa. Ademas, con laca hay mucho menos peligro de que la pintura se corra
o se derrame, asi que se puede aplicar la pintura un poquito mas gruesa
desde un principio. Sin embargo, con esmaltes de laca o acrilico que
requiere lijado, en varias capas, desde que se estara cortando encima de la
primera capa cuando esté lijando, hay siempre una posibilidad de que se
pueda cortar completamente a través de la pintura si se aplicé todo en una

capa.
2.11. Pulido y lustrado
Después de dejar secar la pintura de las piezas, dependiendo del tipo de

pintura aplicado a la pieza puede variar el tiempo de secado, se procedera a

realizar un pulido probablemente hasta que los rayones o manchas hayan
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desaparecido, e incluso se tendra que revisar si hay cambio de tonalidad de
color de la pelicula desigual gris, aunque esa es la manera como debe lucir.

Ahora se tiene que hacer que la pintura brille. Para esto se va a
necesitar compuesto de pulir a maquina, compuesto de pulir a mano y un
pulidor eléctrico. Una vez que se haya repasado el vehiculo completo con
compuesto de pulir, se encontrard que todas las vetas y peliculas se han
eliminado, y la pintura brilla. Hay una cosa mas que se debe hacer como
toque final. Repasar la superficie entera con una tela muy suave con un

compuesto de pulir muy fino. Cambiara el brillo a un resplandor.

Con el vehiculo estacionado en la sombra, usando agua fresca o fria y
ningun jabon o limpiador, se lava la pintura completamente, entonces se
seca inmediatamente con una gamuza. En cuanto esté seca completamente,

se aplica una capa de buena cera y el proceso estara terminado.

2.12. Proceso de armado o montaje

Cuando se termina el proceso de pulido y lustrado las piezas estaran listas
para poder volverlas a colocar en su respectivo lugar, el enderezador que se
encargé de quitar las piezas procedera a colocarlas, estas pueden ser:
bumpers, puertas, tapas de baul, moldura, capo y otras piezas. Luego de
terminado el proceso de montaje de las piezas el supervisor de producciéon
procedera a realizar un inspeccion general del vehiculo y realizar un check list
para verificar el funcionamiento de las luces, sensores de parqueo (si hubiera) y

detalles finales de armado.
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Terminado el proceso de revision final el vehicul6 pasara al érea de lavado
donde se realizara una limpieza interior de tapiceria y exterior del vehiculo, este

lleva un tiempo estimado de 20 minutos por vehiculo.

2.13. Prueba de carretera y control de calidad

Después del proceso de lavado se realiza una prueba de carretera para
determinar que cada una de la piezas instaladas no provoquen ningun ruido, asi
mismo se prueban luces, intermitentes, alineacion y todas la piezas que se

hubieran visto afectadas en la colision.
Al terminar la prueba de carretera, el vehiculo es inspeccionado por el

ATS para verificar que se haya trabajado todo lo que se solicitd. Después pasa
a un area de parqueo bajo techo a la espera de ser recogido por el cliente.
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3. DISENO Y PROGRAMACION DEL PLAN DE
IMPLEMENTACION DE CERTIFICACION (FASE TECNICA
PROFESIONAL)

El programa de certificacion abarca 15 puntos de evaluacion que se
llevaron a cabo. Cada uno de estos puntos comprende todo los procesos que
se realizan en el taller. A continuacién se realiza un detalle de todas las

actividades.
3.1. Personal y desarrollo del recurso humano

Siendo el personal de atencion de servicio al cliente las que dan la primera
impresion de la empresa, es necesario que el personal que tiene contacto

directo con el cliente esté debidamente uniformado e identificado.
o Accion implementada

Se han realizado inspecciones con todo el personal recalcando la
importancia del uso del uniforme adecuadamente, otras de las acciones
realizadas ha sido la inmediata provision de un carnet provisional, esto mientras
el Departamento de Recursos Humanos le otorgaba el documento oficial. El 100

por ciento del personal cuenta con uniforme completo.
El uso del uniforme es de manera obligatoria y estricta. Ningun

colaborador se puede presentar a su lugar de trabajo, con el uniforme

incompleto o sin este.
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El uniforme de trabajo esta compuesto de la siguiente manera:

o Asesores técnicos de servicio, prefactura, pilotos y servicio al
cliente
. Camisa
. Pantalon
= Zapatos negros
" Gafete de identificacion
o Técnicos:
. Overol
= Botas negras
o Gerentes de taller
" Pantalon
" Camisa
" Zapatos negros
. Gafete de identificacion

Los gerentes y jefes de talleres de servicio y pintura, son los responsables
de que su personal a cargo utilice a diario el uniforme de trabajo que ha sido
proporcionado por la empresa. (Ver recuadro: uniformes de personal de trabajo

de talleres de servicio y pintura).

Los técnicos mecanicos, deben rotar su uniforme de trabajo segun

siguiente tabla:
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Tabla I. Colores de uniforme de técnicos

Lunes

Martes

Miércoles

Jueves
Viernes AMARILLO

Fuente: elaboracion propia.

El gerente de servicio y jefe de taller, realizan una revision diaria del
uniforme del personal del taller y, toda aquella persona que no tenga su
uniforme completo y/o que tenga el uniforme correspondiente a otro dia de la
semana, debe ser retirada de las instalaciones inmediatamente, sin goce de

salario.

El uniforme de trabajo es una prenda de vestir, que distingue y le da la
calidad al colaborador de representante de la empresa, por lo que, todo
empleado que utilice el mismo de manera irresponsable quedara a total
disposicion de la aplicacion de las medidas disciplinarias que la Gerencia de
Taller y Gerencia de RR HH crean conveniente, segun el tipo de falta cometida.
Toda falta a esta regla de operacion por parte de los colaboradores, debe ser

notificada de manera escrita al Departamento de Recursos Humanos.
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Figura 6. Uniforme de técnicos
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Fuente: Manual Excel Automotriz.

Figura 7. Uniforme ATS

Fuente: Manual Excel Automotriz.
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Se lleva un registro del entrenamiento de ATS, el personal técnico y

administrativo.

o Accién implementada

Se pidi6 apoyo a proveedores para capacitacion del personal técnico
como pinturas Sherwins Williams, pinturas Dupont, 3M y otras. Se ha realizado

una programacion para llevar a cabo cado uno de las capacitaciones.

Se imparten Cursos de Microsoft Excel a personal técnico y administrativo
de parte del INTECAP. Algunos de los cursos fueron recibidos en El Salvador y
en México con especialistas en los distintos materiales de pintura. Actualmente

se esta por implementar una pintura con base de agua.

Realizar un plan de induccién y entrenamiento para el personal nuevo que

ingresa al taller.

o Accién implementada

Con la ayuda de personal de Recursos Humanos se cred un programa de
induccidn y capacitacion a personas de nuevo ingreso. Estos programas fueron
disefiados con el objetivo de dar a conocer a la persona de nuevo ingreso
cudles son sus obligaciones y tareas que tienen que realizar, después que el
nuevo colaborar a recibido su nuevo contrato se le entrega el plan de induccion
de manera escrita y luego se da un induccion general con todo el personal de

las distintos talleres.
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3.2. Higiene y seguridad Pinten

Implementacion del programa 5 S de Seguridad Industrial.
o Accion implementada

Se implementd el modelo de las 5°S, se reforzé con el modelo TEA 9’s.
Esto incluye capacitacion al personal respecto al programa 5’S, conformacion
de comité local de evaluacion, documentaciéon de procedimiento estandar y

check list de revision diaria, todo esto reforzado con las auditorias internos.

Figura 8. Area ordenada

Fuente: taller Excel Automotriz.

Figura 9. Area limpia

Fuente: taller Excel Automotriz.
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Resultados: el taller se observa ordenado, las areas estan sefalizadas,
facilidad para desplazarse dentro del taller, almacenamiento y ubicacion
inmediata de piezas en proceso, se ha minimizado también, los tiempos
perdidos por busqueda de piezas debido a que ahora todas las piezas deben
estar totalmente identificadas. Cada area tiene procedimientos de limpieza los

cuales son verificados periddicamente.

Procedimiento para la evacuacion del personal en caso de emergencia y

se realizaran simulacros para su aplicacion.
o Accién implementada

Estos simulacros se realizan cada tres meses dentro del taller con el
objetivo de que el personal aprenda cémo debe actuar frente a cualquier
emergencia, ya sean sismos, incendio o cualquier otro desastre natural. Se
tienen rutas de evacuacion sefialadas con lineas rojas. A continuacion se
describe el proceso que se realiza.

Procedimiento en caso de emergencia

o El jefe de taller, es el responsable del funcionamiento de este

procedimiento.

o Los cambios al proceso (cambios mayores) deben ser aprobados
por la gerencia general de Excel Automotriz.

o Cualquier cambio al proceso debe ser notificada al &rea de mejora

continua, para la actualizacién del procedimiento.

37



Prioridades: el criterio basico para establecer las prioridades
depende de las personas, material y documentos que por diversas

razones y necesidades se considera.

Personas: en cuanto a las personas, el criterio basico es la edad,
el sexo y la actividad que realizan dentro de la edificacién. Habra

gue tener en cuenta la siguiente prioridad:

. Menores (en el caso que se encuentren el area de atencion

al cliente y/o sala de espera).

o Incapacitados fisicos o0 mentales (en el caso que se encuentren el area

de atencidn al cliente y/ sala de espera).

o

Mujeres

Hombres

Material: el material es aquello que se utiliza o sirve para
desarrollar las actividades dentro de la instalacién. Si es una
oficina de tesoreria, lo mas valioso y util podria ser los cheques
cobrados o letras por pagar. (Unicamente se debe tomar en
cuenta la extraccion de estos documentos si la emergencia lo
permite, por ejemplo: que haya ocurrido una explosion y/o
incendio y que se corra el riesgo de propagacion y, que el
personal de oficina no ponga en riesgo bajo ningin motivo su vida

por salvar dichos documentos).
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Personal encargado de la evacuacion (brigadas de evacuacion).

o Jefe de evacuacion: asume la direccién y el control de toda la

operacion. (Instructor de Capacitacion).

. Coordina y aprueba los planes internos, y el apoyo externo

tales como bomberos, policias y otros sectores de socorro.

. Organiza y mantiene entrenadas a todas las brigadas
necesarias.
" Organiza sistemas de control y chequeo para época normal

y de emergencia, de los medios y recursos para la

operacion.

Jefes de brigada (encargado de torre de controles).

o Coordinan entre si para evaluar la accion y la distribucién de

tareas especificas.

o Organizan y mantienen entrenado a todo su personal.

o Remiten sugerencias al jefe, en base de observaciones y

experiencias recogidas para reforzar el plan de evacuacion.

Personal en general

o Facilitaran las acciones del jefe de evacuacion.
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o Obedeceran las disposiciones e indicaciones de las brigadas y/o
de sus jefes de accion, cumpliendo las reglas de seguridad y

evacuacion.

o Adoptaran un comportamiento adecuado de mutua ayuda fisica.

o) No usaran los teléfonos para llamada familiares durante una
emergencia.

Rutas de escape: la ruta de escape asignada dentro de los talleres son
los pasillos sefializados con pintura color anaranjado en los pisos de los
talleres, estos pasillos especiales de ruta de escape deben estar situados
a la par de las paredes de los talleres y, deben tener un minimo de 0,5
metros de ancho, no deben ser ocupados en ningln momento por

vehiculos.

Figura 10. Ruta de evacuacion
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Fuente: elaboracion propia, con programa Autocad.
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o Control de rutas de escape:

Todos los pasadizos, puertas principales y secundarias, escaleras y otros.
Deben estar libres de obstaculos que impidan una salida sin peligros, en caso

de emergencia.

o) Alarma de emergencia: todas las instalaciones deben estar
dotadas de un sistema de alarma apropiado, cuyo sonido sea
perceptible, particular y conocido por todos. Para este caso en
particular se debe hacer sonar la alarma (chicharra) que se
encuentra en todos los talleres, la que es utilizada para informar
acerca de horas de entrada, comidas y salida, esta alarma debe

ser sonada 3 veces seguidas.

. El jefe de brigada de taller debe contar con un altoparlante,
el cual usara en casos de emergencia para girar

instrucciones al personal.

. Debe existir una cartelera en lugares visibles del taller, area
de atencidn al cliente, con los teléfonos de emergencia tales
como: bomberos, Policia Nacional Civil, numeros de

contacto con Central Motriz.

. Siempre que ocurra una emergencia se debe contactar
telefonicamente a Central Motriz, al area de gerencia
general, para que se tenga conocimiento inmediato de la

emergencia.
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Zonas de reunion: las zonas de reunion de personal, deben
estar marcadas de color naranja, se debe pintar un circulo
naranja con las letras ZR en su interior. Las zonas de
reunion de personal no deben estar situadas bajo cables de
electricidad, é&rboles, paredes altas, zonas de
almacenamiento y/o depodsito de combustibles, lubricante y

otros.

Atencion médica: se debe colocar en un lugar accesible y
seguro un botiquin de primeros auxilios y ayuda médica,
con la relacion de su contenido y con envases facilmente
identificables, al mismo tiempo indicaciones de uso en cada

caso.

Todo el personal de talleres debe participar de un curso
anual de primeros auxilios. debe quedar registro de la

participacion del personal.

Avisos: las salas de espera y pasadizos, en donde el
personal laboral o visita, se deben exhibir recomendaciones
sobre la conducta a seguir en caso de emergencia.
Asimismo, deben contener croquis o planos sencillamente
gue hagan conocer el lugar en el que se encuentra el

observador y la ruta que pueda seguir.
Responsabilidades de emergencia: las acciones de

responsabilidad de las brigadas de emergencia, se pueden

enunciarlas del siguiente modo:
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Primeros auxilios

" Auxiliar médica y psicolégicamente al personal afectado en

una primera instancia.

" Contactar a los cuerpos de socorro y/o seguridad

(bomberos/Policia Nacional Civil).

. Mantener un permanente adiestramiento de su personal,
dando instruccion periddica al resto del personal conforme

al programa del plan general.

" Vigilar la cantidad de medicinas y suministros médicos para

emergencia.

Acciones preventivas

" Chequear el estado de los equipos peligrosos vy
instalaciones: tuberias de aire comprimido, tuberias de gas,
sistema  eléctricos, compresores, transformadores

eléctricos.

. Reparar las fallas y averias en los lugares criticos: tuberias
de aceites, bodegas de combustibles (revision semanal de
sus instalaciones), instalaciones eléctricas, tuberias de

agua.

. Chequear el estado de los extinguidores (llevar registro):
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v Se deben realizar 4 simulacros de evacuacion de
personal al afio, en cada uno de los Talleres de Excel
Automotriz, S.A.

v Debe quedar registro de las fechas en las cuales se
realizaron los simulacros y del personal que formé

parte del mismo.

Los técnicos utilizan equipo de seguridad adecuado en las areas que
corresponde.

o Accién implementada

Se realizaron capacitaciones al personal técnico con especialistas de
seguridad industrial, siendo importante no solo usar el equipo de seguridad
sino que también como es la manera correcta de utilizar dicho equipo, estos
accesorios tiene una fecha en la que deben ser remplazados Yy se revisa a

diario que el personal lo utilice correctamente.

Figura 11. Equipo de seguridad
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http://segsa-sabinas.blogspot.com/2010/04/. Consulta: 15 de diciembre de 2011.
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Figura 12. Uso de equipo de seguridad

Fuente: taller Excel Automotriz.

Se cuenta con un Plan de Capacitacion periddica en cursos de Higiene y
Seguridad Industrial para todo el personal del taller. Estos cursos deben ser
impartidos por personas especializadas en el area y debe cumplir con los

requerimientos del Ministerio de Trabajo (o equivalente) del pais respectivo.

Accion implementada

Se realizaron una programacion Anual de Capacitaciones realizadas por
3M, Productos del Aire y Pinturas Dupont, estas capacitaciones son impartidas
a cada técnico segun areas de trabajo. Estas fechas estan calendarizadas

semestralmente.
Que el taller cuente con un Comité de Higiene y Seguridad industrial y

estos realizan reuniones y evaluaciones periodicas en las areas que les han

sido asignadas.
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Accién implementada

Se organiz6 un comité formado por 5 personas, quienes se encargar de la

supervision, evaluacion y realizan las auditorias correspondiente al programa.

Tabla Il. Tabla comité 5S’s de Seguridad Industrial

Nombre Puesto Area de supervision

o Encargado de proyecto TEA | Areas comunes y area
Zony Galicia _
(USAC) de pintura express

. ) _ Areas comunes y area
Milton Garcia Preparador para pintura )
de pintura express

Edgar Gonzalez | Pintor Area de enderezado

Nery Aguilar Preparador para pintura Are de enderezado

] Area de preparado,
Samuel Chavez | Enderezador _ _
pintura y pulido

. Area de preparado,
Mario Escobar | Enderezador . .
pintura y pulido

Fuente: elaboracion propia.

3.3. Instalaciones y layout Pinten

Los espacios en el area de trabajo para la ubicacion de equipos moviles o
fijos de la seccidon estan debidamente rotulados.
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Accién implementada

Se realizaron trabajos de marcacién y rotulacion de areas para los equipo,
todo el equipo técnico del taller tiene la obligacion de mantener cada uno de los
equipos que no estén utilizando sean colocados en el lugar asignado para dicho
equipo. Se deben colocar cerca del area de trabajo solamente las herramientas
gue se utilizan con mucha frecuencia, mientras que los que son de uso mas

esporadico deben permanecer en el lugar asignando para ellos.

Figura 13. Rotulacion para equipo

Fuente: taller Excel Automotriz.

Figura 14. Sefializacion de area

Fuente: taller Excel Automotriz.
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Se le brinda mantenimiento a todas las herramientas de control visual un

plan de Reposicion para todas ellas. Los controles visuales requeridos son:

. Sistema de cubos de identificacion
. Sistema de banderas
o Tablero de llaves y layout

Accién implementada

Se realizé en un 100 por ciento la sustitucion y reparacion de los cubos de
identificacion y se hizo un programa para reemplazo semestral. Se realizé
nuevas banderas y se sustituyeron las que estaban en mal estado. Los tableros
fueron reestructurados conforme a la nueva estructura del taller. Cada vez que
se realiza un cambio deben ser reestructuradas las reglas de operacion de cada
uno de los procesos. El gerente de servicio es la persona encarga de velar
porque cada uno de los chequeos y mantenimiento de todos los controles
visuales que se maneja en el taller con el fin de que sea facil la determinacién

adecuada del uso de los mismos.
A continuacién se detalla el plan de mantenimiento de todos los controles

visuales elaborado con ayuda de Gerencia y el encargado de proyecto de
ingenieria de la USAC.
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Tabla lll. Mantenimiento de controles visuales

REVISION Y MANTENIMIENTO DE CONTROLES VISUALES
SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

LIMPIEZA Y CAMBIO O LIMPIEZA Y CAMBIO O LIMPIEZA Y CAMBIO O LIMPIEZA Y CAMBIO O
MANTENIMIENTO| REPOSICION |MANTENIMIENTO| REPOSICION |MANTENIMIENTO| REPOSICION |MANTENIMIENTO| REPOSICION

1soas|| 0Dias ANOTAR CUANDO a5 |Los ANOTAR CUANDO e s ANOTAR CUANDO 5 | ANOTAR CUANDO
SEA NECESARIO SEA NECESARIO SEA NECESARIO SEA NECESARIO

BANDERAS

TABLEROS DE
LLAVES Y LAYOUT

REGLAS DE
OPERACION

ACRILICOS .

Los conos se repondrén el 50% (nuevos) rojos y azules en el mes de septiembre, grises y cafes en el mes de octubre, el 50% restante se les brindard mantenimiento en la
tercera semana del mes de septiembre.

La bnaderas estan siendo repuestas por nuevas, el juego completo esta completo a finales del mes de septiembre.

Los tableros de llaves para el drea productiva seran instalados el lunes 26 de septiembre, el tablero de llaves del drea administrativa sigue el mismo.

Las reglas de operacidn se cambiaran en la tercera semana del mes de septiembre.

Los acrilicos de las dreas de trabajo, cajas de herramienta y carretillas de piezas en proceso se actualizardn en la tercera semana de septiembre.

Luego de estos cambios se tomard en cuenta el plan segiin el cuadro hasta fin de afio y este sera actualizado para el afio 2012 en la primera semana del mes de enero “12.

Fuente: elaboracion propia.

Las areas de trabajo de desarmado/armado, enderezado, masilla, primer,
pintura, trabajos de mecanica, pulido y lavado se encuentran debidamente

numeradas e identificadas y por tipo de golpe (cuando aplica).

o Accién implementada

Cada area esta debidamente rotulada con lo del proceso que se realiza
desde el proceso de recepcion hasta el proceso de terminado de vehiculo,
ademas cada puesto de trabajo esta enumero con un numero de bahia para
saber cual es la ubicacién de vehiculo entro del taller cuando esta en proceso
de trabajo.
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Figura 15.  Areas identificas
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Ciii MATERIALES

Fuente: taller Excel Automotriz.

Figura 16. Areas rotuladas

Fuente: taller Excel Automotriz.
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3.4. Herramientas y equipos Pinten (mantenimiento)

Que el taller cumpla con las condiciones minimas en equipos Yy

herramientas para los procesos de enderezado y pintura.

o Accion implementada

El taller cuenta con todo el equipo y herramientas necesarias para el
cumplimiento de las labores de enderezado y pintura. Siendo el taller un de los
concesionarios de Nissan la exigencia es mayor, y cada uno de los equipos
evaluados por Nissan Motors de Monterrey para el requerimiento de las
herramientas de trabajo diario. Se realiz6 una matriz de criticidad de los equipo
para determinar el riesgo de falla por las operaciones regulares diarias que

realizan los técnicos.

Tabla IV. Matriz de criticidad de equipos

Pistolas de aplicaciéon de pintura, Drenadores de
aceite, Herramientas de uso frecuente en las
Bahias de trabajo, Expansores hidraulicos del
KOREX

Hornos, Prestaciones, Elevadores de Mecanica,
Compresor de Tornillo Principal, Aspiradoras ALTO
para rotorbitales

KOREX, Banco de enderezado, Mangueras de
lavado General, Aspiradora de lavado del BAJO
General

BAJO ALTO

IMPACTO EN LA OPERACION

| |cLasFicAciON A

| |cLasFIcAciON B

] CLACIFICACION C

Fuente: elaboracion propia.
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Se debe hacer una revision de las herramientas para los técnicos de las
diferentes habilidades de enderezado y pintura, carroceria, mecénica, cada seis
meses y se debe tener un plan reposicion y/o mantenimiento de las

herramientas.

o Accion implementada

Se elaboré un plan de mantenimiento y revisién de las herramientas que
se utilizan para realizar el proceso de enderezado y pintura. Se realiza la
planeacién por semestres. Esta es una de las partes muy importante en el taller
ya que del uso correcto y mantenimiento adecuado de las maquinas
herramientas se podra realizar de mejor manera los trabajos que se asignen.
Este plan fue elaborado con la ayuda de proveedores de las diversas
herramienta y los supervisores de produccion; se detalla a continuacion el plan

elaborado para pinten.

Tabla V. Programa de mantenimiento de herramientas y equipo
Equipo Frecuencia Tiempo # Operadores
KOREK (bombas y expansores) 3 meses 8,0h 1
a) Ver equipo hidraulico 4,0h 2
b) mangueras y conexiones 4,0h 1
SACAGOLPES 3 meses 30
a) Revision y limpieza sistema eléctrico 20 1
b) Chequear cables y reapretar terminal. 10 1
SISTEMA 4000 enderezado 6 meses 2,30h
a) Ver equipo hidraulico 2,0h 1
b) Limpieza, reapriete del sistema elect. 30 1
HORNO 2 meses 13,5h
a) cambio filt.de entrada inyeccion 1,0h 2
b) cambio filt.de salida extraccién 1,0h 2
c) cambio de filtros de piso 3,0h 2
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Continuacion de la tabla V.

d) cambio de forros de paredes 2,0h 4
e) revisioén del sist. Elec.del tablero 1,5h 1
f) revision del sistema de luces 30 1
g) revisién -limpieza del quemador 1,5h 1
h) revision de la unidad de mantto. 1,0h 1
i) limpieza o cambio de filtro diesel 6 meses 1,0h 1
j) cambio de filtros de techo 6 meses 2,0h 4
k) limpieza de pantallas de lamp. 6 meses 4,0h 2
1) revision de motores entra. Salid. 1 afio 2,0h 2
m) limpieza de regias de salida 1 afio 2,0h 2
n) limpieza del tanque de diesel 1 afio 4,0h 2
f) limpieza burbuja del quemador 1 afio 2,3h 2
DOZER 3 meses 1,15h

a) Ver equipo hidraulico 30 ?
b) Revision y limpieza 45 ?
SISTEMA MIG 3 meses 2,0h

a) Ver equipo de soldadura eléctrica 2,0h 1
DESENRRINADORA 3 meses 5,0h

a) Sistema neumatico 1,0h 1
b) Sistema eléctrico 30 1
c) Sistema hidraulico 3,0h 1
d) Limpieza y reapriete 30 1
SISTEMA EURO-VAC 6 meses 1,05h

a) limpieza del panque p/ polvo 2 semanas 25 2
a) chequeo del funcionamiento 6 meses 10 1
b) revision del sistema eléctrico 6 meses 15 1
c) revision del sistema de aire 6 meses 15 1
PRE-STATION Mes

Cambio de filtros de piso 30 4
Revision del sistema eléctrico 30 1
Cambio de filtros de techo 1,0h 4
Limpieza de turbinas de extraccion 2,0h 2
CISTERNAS 6 meses SuBC
Limpieza y saneamiento

Fuente: elaboracion propia.
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Se debe realizar un plan de mantenimiento predictivo anual para los

equipos, herramientas e instalaciones del taller.

o Accién implementada

Se realiz6 un programa de mantenimiento predictivo, con ayuda de
manuales y proveedores de los equipos, tales como Spnessi, productos de aire,
Share y otras. El programa de detalla las fechas tentativas para realizar los

diversos procesos de mantenimiento.

Tabla VI. Plan de mantenimiento para equipos para taller Pinten
Periodo
item Prioridad | Descripcién de equipo De Mantenimiento
2 M Elevadores Generales (Elevadores de 2 postes)
2 Calibracion de los brazos 6 meses
3 Limpieza general de guias 6 meses
4 Reapriete de perneria 6 meses
5 Lubricacion de brazos 6 meses
6 Cambio de soportes de hule 6 meses
7 Lubricacion de poleas 6 meses
8 Verificacion y Llenado de aceite H. 6 meses
9 Revision de sistema neumatico de seguridad 6 meses
10 Revision del sistema eléctrico de la bomba hidraulica 6 meses
11 Revision del sistema eléctrico de seguridad 6 meses
12 Revision y ajuste del sistema de seguridad de los brazos 6 meses
13 Cambio de Aceite Hidraulico (Ramdon 32) 1 afio
14 Cambio de cables 5 afios
3 A Alineadoras (incluye Elevador de 4 postes)
1 Limpieza general de guias de torres 6 meses
2 Calibracion de planchas 6 meses
3 Limpieza General 6 meses
4 Revision de sistema de seguridad mecéanica 6 meses
5 Revision del sistema eléctrico de la Bomba 6 meses
6 Revision del nivel de aceite de la bomba 6 meses
7 Cambio de Aceite Hidraulico ( Ramdon 32) 1 afio
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Continuacioén de la tabla VI.

8 Mantenimiento del rolling Jack alineadora 6 meses
Cambio de cadenas 5 afios

9 Herramienta neumaética (pistola)

1 a) Desmontar e inspeccionar el motor de aire y el embrague de impacto

2 sustituir los componentes dafiados O desgastados.

3

4 3 meses

5 b) Revisar aceite del embrague y rellenar 1 mes

6 c¢) Aplicar acondicionador y antioxidante. 3 meses

7 d)Revisar que el sistema este lubricado 3 meses

10 Equipo hidraulico plumas, Jacks , Expansores

1 a) Limpiar, engrasar ejes y partes movimiento. 2 meses

2 b) Rellenar bomba 70% del deposito 2 meses
d)Cambiar aceite 1 afio

4 c)Otras operaciones 2 meses

11 Rolling Jack

1

2 a) Inspeccionar componentes dafiadas o con desgastes. 3 meses

3 b)Inspeccionar sistema aire/hidraulico 3 meses

4 chequear el nivel de aceite del lubricador 3 meses

5 c)Engrasar los 6 pines de movimiento mes

6 d)cambiar aceite 1 afio
d-1)Drenar todo el aceite de la vejiga de la bomba y rellenarlo con aceite

7 hidraulico 3 meses

8 Limpiador: limpiar el filtro con rinso. 3 meses

9 d-2) Hacer funcionar la unidad varios minutos. 3 meses

10 d-3) Drenar y limpiar la vejiga una vez mas. 3 meses

12 Compresores

1 a)Drenar tanque de aire diario

2 b)Revisar nivel de aceite y rellenar 1mes

3 c)Cambiar aceite y limpieza general 3 meses

4 d)Revisar sistema eléctrico del motor 3 meses

5 e)Revisar sistema eléctrico general 3 meses

6 f)Reapriete de pernos, revision trampas 3 meses

7 g) Carbono de vélvulas, limpieza de filtros, cambio de empaques. 6 meses

8 Ajuste mayor de compresor 3 afios

13 EQUIPO DE SONIDO ¢é intercomunicacion.

1 a) Inspeccionar estado fisico, funcionamiento, limpieza y apriete. 1 afio

15 ZONA DE LAVADO DE VEHICULOS
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Continuacioén de la tabla VI.

1 a) Inspeccionar estado fisico y funcionamiento. 3 meses
2 b)Revisiéon de mangueras y accesorios de tuberia de agua y aire 3 meses
d) Limpiar y aplicar quimico antioxidante en chimbo metalico recolector
3 de agua. 1 afio
16 CARGADOR DE BATERIAS
a) Chequear cables y apretar uniones. 3 meses
b)Limpieza y lubricacion partes mdviles 3 meses
c)Revisar volti-amp y time switch 3 meses
d)Limpiar y mantener en buen estado
las etiquetas de precaucion y uso 3meses
RECTIFICADORA DE DISCOS
a) Revisar e inspeccionar estado fisico y funcionamiento. 3 meses
b)Aceite, rellenar y cambio(85w90dif) 1 afio
c)Engrasar yaciera brazos y guias 3 meses
d)Revisar poleas y fajas 3 meses
e)Revision del sistema eléctrico 3 meses
MAQUINA RECICLADORA DE AIRE
a)Limpieza general (interna) 3 meses
a) Reemplazar el elemento del filtro principal. 1 afio
b) Revisar y reemplazar el aceite de la bomba de vacio. 6 meses
c) Revisar y reemplazar los anillos O" cuando sea necesario. 3 meses
d) Revisar reemplazar los depresores y empaques de las mangueras
cuando sea necesario. 3 meses
e)Revisar y reemplazar los ensambles 3 meses
ASPIRADORA LAVADO
c)Limpieza del filtro 2mes
Revisar e inspeccionar estado fisico y funcionamiento. Semana
b)Revision del sistema eléctrico 2 meses
MAQUINAS ANALIZADORES
a)lnspeccionar funcionamiento 3 meses
b) Limpieza y revision del sistm. Elect. 3 meses
c) Limpieza y revision del sistm.electrn. 3 meses
EQUIPO DE SOLDADURA ELECT.
a) Limpiar partes internas y apretar conexiones. 3 meses
b)Chequear los cables de soldar 3 meses
c) Chequear la legibilidad de las etiquetas de precaucion. 3 meses
d) Lubricar ejes y partes moéviles con grasa de alta temperatura. 3 meses
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Continuacioén de la tabla VI.

B ESMERILES Y CEPILLADORAS
a) Inspeccionar estado fisico y funcionamiento. 3 meses
b) Limpieza general, revision de baleros, arrancador y protectores. 3 meses
B TALADROS
a) Inspeccionar estado fisico y funcionamiento. 3 meses
b) limpieza general, revision de baleros motor y arrancador. 3 meses
B EQUIPO DE SOLDADURA AUTOG.
a) Inspeccionar estado fisico y funcionamiento. 6 meses
b)Revision de manémetros y valvulas 6 meses

BOMBA DE CISTERNA

a) Limpieza y revision sistema eléctrico. 3 meses

b)Revisar granada, chequear valvulas y mandmetro, calibracion de

presion 3 meses
c)Limpieza y lavado de cisterna 3 meses
A PLANTAS DE EMERGENCIA

a) Sistema de enfriamiento (niveles refrigerante, radiador, aspas del

ventilad tension de las fajas). 3 meses

b) Sistema de combustible (tanque del diesel, tuberias, conexiones,

separador.) 3 meses

c) Sistema de admisién (filtro de aire, indicador del filtro, escape de

Humo) 3 meses

d) Sistema de lubricacién (niveles de aceite, presion, espiraderos) 3 meses

e) Sistema de arranque (baterias, cargador de baterias, lineas eléctricas) | 3 meses

f) Indicador de motor y dispositivo de seguridad (pruebas y ajustes si es

necesario) 3 meses

g)Panel de control(voltimetro, amperimetro , frecuencimetro, breaker,

interruptor de transferencia 3 meses

Fuente: elaboracion propia.

Se reordenaron los tableros de herramienta, se imprimieron nuevas fichas
de identificacion de personal, se agregaron ademas fichas de equipo no
disponible, estas ultimas, con el propdsito de identificar el equipo faltante y

tomar las acciones correspondientes
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Resultados: facil deteccién de la persona que tiene las herramientas,

control adecuado de las mismas.

Figura 17. Orden de herramientas

Fuente: taller Excel Automotriz.

Figura 18. Fichas de identificacion
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Fuente: taller Excel Automotriz.

58



3.5. ATS: recepcion, venta de servicio y seguimiento

Se debe implementar para el ATS que al recibir el vehiculo coloque cubre
asientos, forro para timon, cubo de identificacion, guarda los objetos personales

del cliente, identifica la llave de los vehiculos.

o Accién implementada

Se sensibilizo al personal en cuanto al seguimiento de los procedimientos
estdndar de operacion (procedimiento de recepcion). Se mandaron
confeccionar nuevos cubre asientos nylon plastico con mayor durabilidad de

color azul.

Se instalaron tableros de llaves para las diversas areas de produccion
(pendientes de asignacion, desarmado, enderezado, pintura y terminados). Las
llaves identificadas en un lugar especifico.

3.6. Tablero de presupuestos y documentos Pinten

Se debe dar seguimiento a las de 6rdenes abiertas de mas de 15 dias en
proceso y se toman acciones para dar solucion a casos. El Taller dispone de un
tablero de presupuestacion que cumple con los estandares TEA PINTEN vy

existen reglas de operacion para cada columna del mismo.

Que la persona encargada del tablero de presupuestacion actualiza el
status de presupuestos de acuerdo a las indicaciones del ATS. Todas las
ordenes de trabajo en el tablero de control deben de tener todos los controles
visuales (sticker tipo de golpe), envio y aprobacion de presupuestos, control de

llamadas, valor del presupuesto.
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Los presupuestos ajustados y aprobados por la aseguradora deben de
pasarse de inmediato a programacién de trabajo.

o Accién implementada

En el mes de diciembre se viaj6 a San Salvador para tomar las buenas

practicas del uso del tablero de control.

Se contratdé a un nuevo Controlador de Torre que cumple con el perfil
adecuado (pensum cerrado en Ing. Mecénica), se le proporciono induccion
sobre el Manual de productividad TEA Pinten, capacitacion en los procesos
TEA'y se le brindo un mes de capacitacion en el puesto.

Se imprimieron todos los stickers de control visual, se implement6 el

control visual de seguimientos por parte de los ATS.
o Resultados

Todas las ordenes identificadas, ordenadas de acuerdo a prioridad y
fecha de entrega, control adecuado de las érdenes en proceso. Todas las
ordenes de presupuesto estan ubicadas de acuerdo al tiempo de seguimiento.

Se esta implementando el trabajo en parejas, se trasladé un ATS al area
express y se propondra la implementacion de un nuevo rol en esta area como lo
es el supervisor de ATS y controlador de calidad.

Se implementaron los controles visuales verdes de seguimiento al cliente,

para que a estos se les dé mayor prioridad y fluidez de trabajo.
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3.7. Gestion de indicadores tablero de presupuestacion

Se debe establecer un tiempo maximo de aprobacion de presupuestos por

parte de la aseguradora y clientes naturales por tipo de golpe.
o Accion implementada

Se tiene el andlisis y tiempo maximo para poder medir el tiempo de
elaboracion de presupuestos de mecanica y enderezado. En este procedimiento
se hizo un consenso con las aseguradoras para asegurar el cumplimiento de

autorizaciéon de cada vehiculo.

Tabla VII. Tiempos maximos para autorizacién de vehiculos
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Fuente: elaboracion propia.
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3.8. Aseguramiento de la calidad

Que los supervisores de planta y prueba utilizan la guia de chequeo de
operaciones de inspeccion de calidad de enderezado y pintura TEA. Se debe
actualizar las normas de operacion cada vez que se realiza un cambio en los

procedimientos del taller.

o Accién implementada

Se realiz6é un formato de pruebas de chequeo que cumpliera con los
estandares de calidad. Este formato de chequeo denominado Trescientos
Sesenta Grados (360°%) porque en cada proceso de enderezado y pintura se
realiza una evaluacion detallada de todo el vehiculo para verificar la mejor
calidad en cada proceso. El supervisor de area es el encargado que en cada
parte del proceso el vehiculo sea revisado detalladamente y luego firma el 360
como prueba de que se realiz6 el cheque, ademas el controlador de Produccion
revisa que al final se tenga todas las firmas al final de proceso para determinar

la calidad con la que se entrega el vehiculo.
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Figura 19.

Aseguramiento de la calidad chequeo general
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Fuente: taller Excel Automotriz.
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3.9. En armonia con el medio ambiente

Se llevara a cabo un plan de accién para el cumplimiento de las normas
ambientales del pais. Se verificaran que los depdsitos donde se encuentren
almacenados temporalmente los desechos cumplan con los requerimientos
TEA. Se verificar4 que tengan la sefalizacién correspondiente, se encuentren
en buen estado, no tengan ningun tipo de fugas y tengan capacidad suficiente.
Se debe cumplir con el programa del retiro de los desechos sélidos (basura) del

taller.

o Accién implementada

Durante el mes de diciembre se realizaron reglas de operacion
(procedimiento estandarizado a realizar) con respecto al manejo de los
desechos solidos y desechos materiales contaminantes del medio ambiente

dentro del taller quedando de la siguiente manera:

. Pastas y ceras
o Grasa de uso general y especial.
o Residuos de aceite de motor, transmision, diferencial y caja de

transferencia, contenidos en botes.
o Productos quimicos de uso automotriz como pasta de pulido,

liquidos rociadores para parabrisas, ceras, resinas, pegamentos,

etc.
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Forma de almacenaje: las latas o botes que contengan sobrantes de
grasas, aceites y productos quimicos debe ser cerradas herméticamente, con
su tapon original y puestas en una bolsa plastica transparente, que debera ser
amarrada o sellada por cualquier medio. Coloque esta bolsa junto a las que

contengan los repuestos cambiados a los vehiculos.

Forma de eliminacién: cuando se ha terminado de trabajar en el vehiculo
y, ya estd listo para ser entregado al Cliente, la bolsa que contiene los
recipientes de los productos quimicos usados, debe ser entregada al Cliente
junto a los repuestos cambiados.

. Solidos

o Papel, carton y plastico contaminados con aceite, grasa y otras

substancias.

o Aserrin usado para limpiar derrames de aceite y otras substancias

Forma de almacenaje: deben almacenarse en barriles de acero o plastico
con tapadera, si la cantidad de aceite o grasa puede ocasionar derrames,
coloquelos en bolsas plasticas y luego en los barriles. Para evitar incendios o
emisidn de gases toxicos, manténgalos lejos de cualquier emisién de calor,

chispas y/o llamas.

Forma de eliminacion: en bolsas plasticas selladas y/o amarradas en la

basura comun.
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. Baterias

Las fuentes de baterias humedas en mal estado son dos: las que los
clientes solicitan dejar en taller y las baterias cambiadas a los vehiculos bajo

condiciones de garantia.

Forma de almacenamiento: mantenga las baterias en un lugar seco,
alejado del calor, chispas y/o llamas, coléquelas en un lugar alejado donde no
puedan ser dafiadas por vehiculos o por el equipo mévil. No coloque papeleria
cerca, productos inflamables, ni piezas de repuestos destinada para la venta,
los gases o el electrolito pueden dafar las piezas y/o repuestos. Habilite un
estante de acero segun las necesidades y dimensiones necesarias, pinte el
estante con anticorrosivo. Marque cada bateria con marcador indeleble, indique

la fecha de baja de la misma y el nimero de orden.

Forma de eliminacién: cuando se haya juntado un niamero determinado de
baterias (10 aproximadamente) contacte a la empresa y/o persona que compra
estos desechos. No es permitido bajo ningdn motivo desechar baterias por
medio del servicio local de basura, ni mucho menos, verter su contenido en el

alcantarillado publico.

Nota: toda venta de bateria usada (eliminacién) a persona y/o empresa
designada debe quedar registrada, se debe dar un recibo y lo captado por este
concepto se debe depositar a una cuenta de la agencia. Todos los desechos

que los clientes no deseen llevarse, deben ser tratados como chatarra
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3.10. Sincronizacion taller y repuestos

El nivel de servicio del Departamento de Repuestos debe estar arriba del
80 por ciento para pintura. Los pedidos especiales que estan pendientes de
entrega, estdn documentados por un quedan y se le entrega copia al taller,
ademas se le informa sobre la llegada de los mismos. El nivel de servicio del
departamento de repuestos se monitorea constantemente y se le da

seguimiento semanal y se toman acciones para corregir irregularidades.

o Accion implementada

Con fin de mejorar la entrega de pedidos especiales (pedidos de
importacion de diversos paises) que tardan hasta 90 dias en llegar al pais
segun la via de transporte utilizada, que pueden ser: terrestre, maritima o
aérea. Estos pedidos especiales de repuestos son monitoreados cada semana
por el departamento de repuestos para verificar los tiempos de llegada, en el
momento de ingreso se realiza una notificacién al Controlador de Produccion,
quien de acuerdo al quedan que se le entrega en el momento de realizar el
pedido. Después el controlador de produccion se hara carga de informar a los
Supervisores de produccién cuando el carro aln se encuentra en proceso de
pinturas, cuando el vehiculo ya se ha retirado del taller se le hace el informe a
los asesores técnicos de servicio para que se le informe al cliente y puede

pasar a que se realice la instalacion del repuesto.

En los primeros meses del 2012 el Departamento de Repuestos ha
logrado mantenerse arriba de un 83 por ciento de nivel de servicio prestado.
Debido al programa que estan implementando de certificacion REA (Repuestos

Excel Automotriz).
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o Seguimiento y gestion de CASALE (calidad, satisfaccion y lealtad)

Se realizard un plan paras las quejas de los clientes por medio de la
encuesta CASALE se atiendan los RCI (Reclamo Cliente Insatisfecho) en
menos de 24 horas. Se debe analizar semanalmente los resultados de CASALE
de cada ATS y se elaboran planes para corregir y prevenir las insatisfacciones

detectadas en la encuesta

Se debe lograr el indice mensual de satisfaccion de calidad (ISC) alcance
el 90 por ciento. El indice Mensual de Promotor Neto de Satisfaccion (PNS)
alcanza el 70 por ciento Se debe alcanzar el indice Mensual de Promotor Neto
de Lealtad (PNL) del 75 por ciento.

o Accién implementada

Se analizan semanalmente los resultados CASALE, se elaboran planes de
accion los cuales son compartidos con los Colaboradores, se da seguimiento
personal y se presentan los resultados a todo el personal. La administracion de
CASALE después de que se ha entregado el vehiculo y dado por terminado el
trabajo, tiene de 24 a 48 horas para llamar al cliente y realizar un encuesta via

telefénica para constatar que el parecio6 el servicio prestado por la empresa.

Se inicia con la elaboracion de un programa de capacitacion de servicio
al cliente para los asesores de pintura (basado en la Cultura Disney y servicio
Japonés). Se programo el curso de presupuestario de colisiones basado en la

metodologia Japonesa, para el personal nuevo.
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3.11. Mercadeo de servicios Pinten

Que los ATS y Servicio al Cliente disponen de un listado de precios para

el PINTEN EXPRESS. Se debe crear un plan para el crecimiento del mercado.

o Accion implementada

Se ha realizado un estudio y evaluacion de los precios para el cobro de la

nueva area de pintura Express por cada pieza del vehiculo.

Se han realizado algunos videos acerca del proceso de enderezado y
pintura para demostrar los estandares de calidad a la cual es llevado cada uno
de los vehiculos que ingresa al taller. También se cred un plan de venta de para

cada una de las piezas que se trabajen de los vehiculos.

Figura 20. Tabla de precios y porcentaje de ganancias para el taller
PRECIO INCLUYE IVAY PORCENTAJES DE GANANCIA PARAEL TALLER
Factura de taller Factura de taller Factura de taller Factura de taller

No/DESCRIPCION it con IVA oY con IVA PICK UP con IVA BUW con IVA

1{Capo de Motor 930 7125 1000 7825 1000 7825 1100 825)

2|Persiana 315 230.25 315 230.25 315 230.25

3[Funda de Bomper delantero o trasero 855 648.75 930) 675 930) 675 10000 750

4|Bompereta izquierda o derecha 315 230.25| 315 230.25|

5|Sobrelodera Tras/Del 315 230.25 315) 230.25

6|Molduras de puerta 230 230.25 315 230.25 315 230.25 300 225

7|Puerta delantera o trasera LH o RH 855) 648.75 835 712.5) 835 712.5] 930 712.5)

8|Puerta corrediza izquierda/derecha _ 530) 4125

9|Estribo Izquierdo o Derecho 650 4125 1000 782.5) 1000] 782.5) 650 412.5)
10|Faldon izquierdo o derecho 855 648.75 315 230.25 315) 230.25 315) 230.25)
11|Loderaizquierda o derecha 855) 648.75 835 648] 835 648] 315 230.25
12|Compuerta trasera 930 675) 930 675) 315 230.25
13|Tapa de baul 855) 648.75 315 230.25
14|Cola de pato 315 230.25 450 380.12 315 230.25|
15|Paral delantero de vidrio 315 230.25 315 230.25 315) 230.25 315) 230.25
16|Paral delantero de puertaRH o LH 315 230.25 315 230.25| 315 230.25| 315 230.25
17|Espejo retrovisor 315 230.25 315 230.25| 315 230.25| 315 230.25
18|Spolier 315 230.25 315 230.25 315 230.25 315 230.25
19|Manecilla 315 230.25 315 230.25 315 230.25 315 230.25

Fuente: elaboracion propia.

69



Relanzamiento de Pinten Express. Se elaboré un manual de usuario para
la utilizacién de la herramienta del tablero de control de Pinten Express (citas y
seguimiento). Se esta en proceso de capacitacion al personal para la utilizacién

del tablero virtual de control y citas Pinten Express.

3.12. Gestion gerencial

El gerente de taller debe practicar el recorrido TEA 10, dos veces al dia:

en los procesos y horas criticos y toma acciones inmediatas.

o Accién implementada

El gerente de servicio junto con el encargado del proyecto de EPS por
parte de la USAC, realizan un recorrido general de taller en los horario de 7:00
a 7:20 horas. Y de 14:00 a 14:20 horas. Todos los dias, con el fin de ver el
avance del proyecto y tomar decisiones de mejora para cada area. Esto
recorrido se realiza de manera rapida, ya que los responsables directos de

llevar a cabo las correcciones son los supervisores y técnicos de area.
A principio de enero se realizé la construccion de 2 cabinas de pintura,

estas seran utilizadas para trabajos de pintura express para vehiculos con

levemente dafiadas o piezas que se necesite pintar.
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Figura 21. Armado de cabina Express

Fuente: taller Excel Automotriz.

Figura 22. Final de armado de cabina

Taller Excel Automotriz.

3.13. Gestion de certificacion TEA

Se debe velar porque el comité TEA local del taller realice
autoevaluaciones TEA por lo menos una cada mes. Los resultados de la
autoevaluaciones TEA se deben publicar con el personal del taller.
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o Accion implementada

Se cre6 un comité TEA el cual estd a cargo de realizar las

autoevaluaciones mensuales. Es cual esta formado por las siguientes personas:

Tabla VIII. Comité TEA Pinten
Nombre Puesto
Zony Galicia Encargado de proyecto TEA(USAC)
Rudy Ortiz Gerente de servicio
Jorge Dias Jefe de taller
Sonia Bran Encargada de facturacion
Raul Cruz Supervisor de enderezado
José Ruiz Supervisor de pintura

Fuente: elaboracion propia.

Las autoevaluaciones se llevan a cabo segun el formato de TEA PINTEN
recibido de parte del departamento de proyectos y mejoras continua de Excel
Automotriz Guatemala. Se estéa trabajando activamente con el comité TEA local
del taller Pinten, se presentan los resultados de las autoevaluaciones, se

elaboran planes de trabajo y se les da seguimiento a los mismos.
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Tabla IX. Resultado de auditorias realizadas por el Departamento de
Proyectos de Mejoras Continuas de Excel Automotriz

Guatemala
CAPITULO ler. Auto Ev. ler. Eva. 2da. Auto Ev. 3er. Auto Ev.

1| PERSONAL Y DESARROLLO DEL RECURSO HUMANO @ 33% @ 100% @ 100% @ 100%
2|HIGIENE Y SEGURIDAD PINTEN @ 70% @ 95% @ 100% @ 100%
3] INSTALACIONES Y LAYOUT PINTEN @ 50% @ 94% @ 100% @ 100%
4|HERRAMIENTAS Y EQUIPOS PINTEN . 89% D 94% @ 100% @  100%
5|ATS: RECEPCION, VENTA DE SERVICIO Y SEGUIMIENTO @ 14% ) 86% @ 100% @ 100%
6| TABLERO DE PRESUPUESTOS Y DOCUMENTOS PINTEN @ 13% @ 30% @ 30% @ 93%
7| GESTION DE INDICADORES TABLERO DE PRESUPUESTACION [@  25% @  75% @ 100% @ 100%
8| ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD @ 43% @ 100% @ 100% O  79%
9|EN ARMONIA CON EL MEDIO AMBIENTE 0 88% @ 100% @ 100% @ 100%
10|SINCRONIZACION TALLER ¥ REPUESTOS @  45% @ 100% @ 100% @ 100%
11|SEGUIMIENTO Y GESTION DE CASALE @ 50% @ 50% @  50% @ 50%
12| MERCADEQ DE SERVICIOS PINTEN @ 17% @ 33% @ 33% @ 5%
13| GESTION GERENCIAL @ 33% @ 100% @ 100% @ 100%
14| GESTION DE CERTIFICACION TEA @ 83% @ 83% @ 100% @ 100%
15| BODEGAS TEA PINTEN @ 43% D 84% @ 91% D  98%
42% 74% 79% 91%

Fuente: elaboracion propia.

3.14. Bodegas tea Pinten

El nimero de carritos de transporte para piezas en proceso, debe ser
proporcional al numero de enderezadores y estan dotados de pizarra acrilica
debidamente llenada para identificacion de piezas y vehiculo al cual

pertenecen.

Todas las piezas nuevas y usadas se deben clasificar de acuerdo a las
especificaciones del manual de productividad TEA PINTEN. Se realizaran
auditorias sobre el inventario de piezas en verus la orden cada 4 meses en

bodega y se toman acciones en base a los informes de recomendaciones.
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o Accion implementada

Actualmente el numero de carritos es proporcional al numero de

enderezadores, la pizarra acrilica contiene informacion de todos los repuestos.

Se hicieron jaulas para piezas en proceso. Una jaula por técnico para que
puedan guardar los repuestos y piezas de los carros desarmados, esto ayuda a

tener un mayor ordenamiento en cada una de las areas.

Realizacion de un inventario de las piezas de ajuste y se han dejado
aquellas que unicamente son de modelos que se atienden en el taller.
Procedimiento de etiquetar todas las piezas de la bodega de acuerdo a la regla

de operacion del manual de productividad Pinten.

Creacion una regla de operaciéon para el uso de los carritos de transporte

de piezas en proceso. Quedando de la siguiente manera.

Figura 23. Ordenamiento carritos de transporte

Fuente: taller Excel Automotriz.
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Figura 24. Piezas identificas

Fuente: taller Excel Automotriz.

El almacenaje de piezas en proceso es muy importante, por lo que es
necesario, que cada pieza que es desmontada de un vehiculo, sea etiquetada
con el sticker que corresponda, antes de ser colocada en el carrito de

almacenaje.

Las piezas pequefas, pueden ser almacenadas en bolsas plasticas, pero
la bolsa debe estar identificada y amarrada, para evitar la pérdida de tornillos,

grapas, etc.

Todas las piezas deben estar colocadas dentro del carrito de almacenaje,
ninguna bolsa debe estar amarrada al carrito, por la parte externa del mismo.
Las piezas que son demasiado grandes para colocar en el carrito de
almacenaje, deben ser llevadas a las bodegas y colocadas en los estantes y

lugares disefiados para dichas piezas.

Los carritos de almacenaje, deben ser identificados por el técnico que lo
esta utilizando, por lo que es obligatorio llenar la tarjeta de identificacion

colocada en cada uno, para evitar confusiones posteriores.
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Cuando un carrito de almacenaje es utilizado para piezas de distintos
vehiculos, cada apartado o nivel del carrito debe tener una tarjeta de

identificacion colocada y llena, para facilitar la ubicacion posterior de las piezas.

Figura 25. Tarjetas de identificacion para carritos de transporte

Fuente: taller Excel Automotriz.

En los casos que las bodegas se encuentren llenas o que las piezas no
requieran ser trasladadas a la bodega, por el tiempo que van a permanecer
desmontadas, también deben ser identificadas claramente cada una de las
piezas y llenadas las etiquetas y tarjetas de identificacion correspondientes. No

existe excepcion alguna, para la identificacion de piezas en proceso y nuevas.
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Figura 26. Ordenamiento de bodegas

Fuente: taller Excel Automotriz.

Nota: los supervisores se encargaran de verificar que no hayan piezas
puestas en los carritos de almacenaje, sin su respectiva identificacion, de ser
asi se sancionara verbalmente al responsable, para evitar que siga ocurriendo y

de persistir, se tomaran medidas mas severas.

s



78



4. FASE ENSENANZA APRENDIZAJE

Entrega de

material

y documentaciéon. Se

realizaron diversas

capacitaciones para el personal enfocados en los 15 puntos de evaluacion.

Para estas capacitaciones se realizé en siguiente plan.

Tabla X. Programa de capacitacion de certificacion TEA
Descripcion encargado Personal que aplica
1. Seguridad e higiene 3My Spanessi Técnicos de
Pinten enderezado,
preparado y pinturas
2. Mantenimiento de H&H, productos del aires, | Técnicos de
equipo y encargado de proyecto enderezado,

herramientas

de USAC

preparado y pinturas

3. Servicio al cliente

Consultores de servicio al
cliente

Personal
administrativo

3. Aseguramiento de la
calidad

Shervim Williams y
Dupont

Supervisores y jefes
de taller

5 instalaciones y Layout

Gerente de servicio y
encargado de proyectos
de USAC

Todo el personal

6. Gestion de certificacion
TEA

Gerente de servicio y
encargado de proyectos
de USAC

Todo el personal

Fuente: elaboracion propia.

Para cada una de las capacitaciones realizadas, se les proporciono

material redactado y reestructura de acuerdo al taller por el encargado de

proyectos de ingenieria de la USAC, como parte de la participacion de proyecto
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del informe final de EPS, cada capacitacion fue coordinada por el gerente de

servicio y el encargado del proyecto.

Tabla XI. Analisis estadistico
Equipo Material Personal Evaluaciones Tiempo
2 Elevadores de 260 Conos 1 gerente 1 auditoria mensual | 6 meses
Pits enumerados taller
1 Bombas de 150 Rétulos de 1 jefe de 2 autoevaluaciones | Cada mes se
distribucion de acrilicos taller mensuales debe avanzar
Lubricantes un 15% en la
certificacion
2 Balanceadora 15 galones de 2 2 inspecciones
pintura amarilla supervisores | mensuales
de planta
1 Tableros de 6 aerosoles de 2 auditores Encuestas CASALE
presupuestos pintura azul externos al
taller
1 Tableros de 2 impresoras 2 pintores
control
Equipo de pintura | Varias 38 técnicos
y enderezado calcomanias
4 escritorios Stiket y

calcomanias

Equipo mecéanico

20 accesorios
para colocar los
instrumentos de

limpieza

12 computadoras

Equipo de

limpieza

Fuente: elaboracion propia.

80




Tabla Xll.  Cronograma de actividades (realizadas)

Meses

Actividades Noviembre | Diciembre | Enero Febrero- | Abril-mayo | Junio

marzo

Recopilacion de informacion del estado
general del programay el taller.

Personal y desarrollo del recurso

humano, instalaciones y Layout pinten

Higiene y seguridad pinten, tablero de

presupuestos y documentos pinten

Mantenimiento preventivo, predictivo y

correctivo  de herramientas y equipos
pinten, ATS: recepcion, venta de servicio

y seguimiento

Gestiébn de indicadores tablero de

presupuestacion, aseguramiento de la
calidad, en armonia con el medio

ambiente.

Mercadeo de servicios pinten, gestion

gerencial.

Seguimiento y gestion de CASALE,

bodegas tea pinten,

Gestién de certificacion tea

Entrega del informe final

Fuente: elaboracion propia.
. Presupuesto
Se tiene un presupuesto establecido y aprobado para el taller de

enderezado y pintura. Dicho presupuesto se ira dando conforme al costo

beneficios mensuales y las ganancias generadas por el taller, cada mes se dara
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un porcentaje al taller del presupuesto asignado conforme el avance del

proyecto.

Tabla XIII. Presupuesto de proyecto TEA Pinten

Mes Costo Estimado
Noviembre Q 25000
Diciembre Q 15000
Enero Q 15 000
Febrero-marzo Q 13000
Marzo-Abril Q 12 000
Mayo- Junio Q 10000
TOTAL Q 90 000

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Se ha logrado alcanzar los objetivos de que el taller fuera certificado a
nivel regional como un taller que cumple con todas las reglas y
estandares de calidad, el programa de certificacion de TEA Pinten
contempla 15 aspecto a evaluar, al final este informe se logré alcanzar un

calificacion de un 92 por ciento como resultado final en el mes de junio.

Estandarizar procesos reglas de operacion de maquinaria y equipo. Para
aprovechar al méximo los recursos con los que cuenta el taller. De esa
manera también se ha logrado complementar las reglas de operacion
para cada uno de los diversos procesos y actividades, logrando asi

aumentar el nivel de calidad vy efectividad.

Las condiciones de orden y limpieza implementados han logrado que el
personal disminuya el tiempo de entrega de trabajo y se ha mantenido en
Optimas condiciones las areas del taller, creando de esta manera un
ambiente mas agradable y seguro para trabajar. Otro de los logros
obtenidos es que el cliente obtenga un mejor nivel de servicio que
satisfaga las necesidades de cada consumidor y exceda sus

expectativas.
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Al conocer los resultados de las evaluaciones realizadas por personal
externo del taller, a mediados del mes de junio en el hotel
Intercontinental de la ciudad de Guatemala se realiz6 la entrega de la
plaqueta que certifica al taller que cumple con los estandares mas altos
de calidad a nivel regional. Dicho reconocimiento fue entregado al
gerente de servicio del taller en manos del gerente general de grupo

Excel automotriz de Centroamérica.
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RECOMENDACIONES

Es necesario que encada auditorias se pueda obtener un mejor
resultado y superara el 92 por ciento que se ha logrado alcanzar. Se

debe realizar una mejora continua del programa cada mes.

Capacitar constantemente al personal técnico para que puedan hacer
uso de los recursos al maximo y tener estandares de calidad en cada
proceso, dar a conocer los resultados esporadicamente de los cambios
gue se dan con Respecto a la certificacion TEA Pinten.

Utilizar todos los manuales y recursos proporcionados por los
encargados del Departamento de Mejora Continua de Excel
Automotriz de Guatemala. Es necesario respetar las reglas de
operacién y realizar un esfuerzo para ponerlos siempre en practica

aun cuando la presioén del trabajo sea alta.

Incentivar a todo el personal técnico y administrativo a que participe
con ideas, comentarios y sugerencias que permitan mejor las
condiciones del programa de certificacidon, para que en las diversas
autoevaluaciones y auditorias se puedan mejorar en cada uno de los

items evaluados por TEA.
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