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RESUMEN

Actualmente, se encuentra en la ciudad de Cali un llamativo mercado en el sector
automotriz, lo que permite visualizar una gran oportunidad para captar ese
mercado; pero lo que se vive en este momento es un desaprovechamiento de
recursos ya que la gran mayoria de talleres automotrices de la ciudad no cuentan
con las herramientas administrativas suficientes que les permita sacar ventaja de
las oportunidades que se presentan, dicho desaprovechamiento se enfoca en tres
factores que seran presentados a continuacion:

e Procesos.
e Servicio al cliente.

¢ Area administrativa.

Este proyecto persigue los siguientes propositos:

El primer proposito, llevar a cabo el diagnostico situacional de la Empresa.

e El segundo propdsito, es formular la Mision, Vision, Valores, Principios y
Politicas de la Empresa.

e El tercer proposito, es disefiar un modelo sistémico basado en los procesos
de produccién automotriz.

e El cuarto propdsito, es desarrollar un plan de capacitacién y desarrollo para
los colaboradores de Taller Diego Chasis para implementar los procesos
disefiados.

Con estos factores encontramos el enfoque del trabajo realizado ya que se
evaluaron algunos elementos que pueden repercutir en el éxito o fracaso de la
compafia, como las normas gubernamentales, los diferentes TLC’s con Estados
Unidos y Corea del sur.

Se utilizan las diferentes herramientas administrativas que ayudan a evaluar las
oportunidades que tiene la empresa para subsistir en el futuro, es necesario definir
objetivos claros y alcanzables que permiten enfocar el trabajo hacia una sola
direccion.
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Los objetivos alcanzados por medio de este trabajo fueron:

e Definicion del diagnostico y evaluacion de los diferentes factores que
involucran los procesos de lamina y pintura del Taller Diego Chasis.

e Estandarizacion de los diferentes procesos de lamina y pintura automotriz
que involucran la organizacién para lograr la calidad total.

e Desarrollo de un plan de capacitacion y desarrollo que involucre a los
colaboradores en el logro del justo a tiempo y calidad total.

¢ Definicion de las causas que hacen ver la necesidad de un direccionamiento
estratégico de la organizacion.

¢ Definicion de un modelo de aplicacion de Direccionamiento Estratégica con
base al mejoramiento continuo para las estrategias operativas

Por eso a través de este documento se realizan una investigacion que permiten
hallar las causas y los efectos de este problema y con base a esto desarrollar un
modelo sistémico que se enfoque en estandarizar los procesos de la compainiia,
este modelo sistémico permite que la empresa cuente con una base de
operaciones que guien tanto al gerente como a los colaboradores a desempeniar
sus actividades, con miras al buen funcionamiento, justo a tiempo, calidad, servicio
al cliente y rentabilidad.
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INTRODUCCION

Este trabajo es importante para el sector automotriz informal, dado a que se
encuentra en una situacion caotica, en donde se muestra la desorganizacion por
parte de los talleres automotrices no especializados, dado a esto, se realiza este
documento que se especializa en mostrar las posibilidades que tiene el sector
para sobrevivir, y ademas muestra las pautas que podrian seguir estos talleres
para salir de la crisis en que se encuentran, se decidié hacer esta investigacion en
la cual se observe las verdaderas causas de la problemética, ademas se visualiza
en el sector la falta de personal capacitado que administren de buena manera los
recursos que generan los talleres y asi pensar en un plan de accion contra la
quiebra del sector.

El propésito es lograr el compromiso de las personas de este gremio, la
investigacion tomara como modelo piloto al Taller Diego Chasis, el cual lleva
funcionando veintisiete afios en la ciudad de Cali y a través de este se mostrara
que tan viable es el modelo de Direccionamiento estratégico, se espera que este
taller se recupere y tenga una gran participacion en el mercado, y porque no,
competir con los grandes concesionarios Y talleres especializados.

En la actualidad el taller cuenta con un total de seis colaboradores directos y tres
indirectos, lo que hace que cumpla con la demanda actual, pero el proceso que se
lleva a cabo para la terminacion del servicio es un punto critico dentro de la
organizacién, ya que no cuenta con un sistema de estandarizacion en el cual se
controle todo el proceso de entrada del vehiculo, atencion al cliente, delegacion
de responsabilidades a los colaboradores, preparacion y entrega del vehiculo.

Hay unos riesgos que pueden ocurrir en el desarrollo del proyecto, riesgos
internos como lo son: la falta de compromiso de la gerencia en realizar los
cambios debidos, falta de compromiso en los colaboradores, que no se pueda
lograr alianzas con los proveedores o que la materia prima sea excesivamente
costosa; y unos riesgos externos como el cambio del mercado, los tratados de
libre comercio con Estados Unidos y Corea.

Si al evaluar esta propuesta se muestra favorable la gestion de todos los factores
de riesgo se debe desarrollar un plan de direccionamiento estratégico que muestre
las posibilidades que hay para mejorar el funcionamiento de este importante sector
y dirigirlo al desarrollo de una fuerza laboral muy importante para la ciudad de Cali,
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ademas de dar estabilidad a los miles de empleos que se podrian ver afectados si
no se logra lo esperado.

El fin de la fase inicial de la propuesta es alcanzar la eficiencia y eficacia optima
para que sea un modelo sostenible en donde los procesos se cumplan y todo se
haga conforme a la ley, ya que el sector esta en la mira del gobierno por sus altos
indices de robo a vehiculos, el proyecto representa propuesta para dejar de
delinquir con las auto partes sin perder su rentabilidad.

Hay cuatro factores importantes que se tendran bajo estudio, es la base de esta
investigacion y con la cual se trabajara para lograr los resultados esperados, el
primero de estos factores son los procesos, en donde se hace un estudio para
observar las falencias que se tienen y porque hay tanto desperdicio y poco control
con respecto a esto.

El segundo factor es el servicio al cliente ya que esta siendo descuidado por el
taller y no tiene un enfoque hacia este factor, no se tiene en cuenta porque la
gerencia no lo cree importante y no hay un seguimiento al cliente, ademas que no
hay un plan de fidelizacion para lograr una relacion a largo plazo.

El tercer factor es la competencia, no hay un conocimiento real en cuanto al
entrono externo de la empresa, no se sabe quiénes son sus competidores, ni que
estan haciendo para mejorar, por eso la escogencia de este factor, necesitamos
saber como funciona la competencia y cuanto es su participacion.

Y la administracion es el dltimo factor, pero no el menos importante, se necesita
tener un proceso de direccionamiento estratégico que ayude a tener un horizonte
clero de la compafiia, que nos permita evaluar los diferentes sectores y
aprovechar las diferentes oportunidades que hay en el sector.
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1. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

Informacién de las areas del Taller Diego chasis:

Con el fin de cumplir el primer propésito de la monografia, se plantea la situacion
actual de la empresa “Taller Diego Chasis” en los factores mas criticos en estos
momentos:

Procesos.
Servicio al cliente.
Administracion.

Se escogieron, ya que segun la observacion que se ha realizado en los ultimos 5
afos hasta el momento se ha hecho notorio la falta de control y de estandarizacién
de estos factores, llegando a suceder que se presenten fallas en el sistema de
produccion.

El propdsito es analizar la situacién actual y trabajar en pro de la organizacion
formulando un modelo sistémico en los procesos productivos del taller, para que
de esta manera se mejoren los factores criticos que a continuacion se presentan:

Factor 1: Procesos

hay una disponibilidad de materia prima muy limitada, hay momentos en los
cuales los colaboradores no ejercen sus actividades por falta de la misma.
El despacho de los proveedores es muy demorado (entre 30 minutos a 1
hora o en casos extremos medio dia o de un dia para otro) por esta razon
se encuentran trabajos retrasados en su preparacion.

Los colaboradores son muy reacios a tener una mayor preparacion en el
aspecto de capacitaciones en utilizacién de herramientas y preparacion de
los vehiculos.

Hay colaboradores poco capacitados para la preparacion de vehiculos.
Falta de organizacion y separacién de materiales.

Poca area despejada por acumulacién de residuos (repuestos dafiados) en
el sector de pintura.

Falta de adecuacion en las instalaciones de pintura y de chasis para su
optimo funcionamiento.
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e Las herramientas para realizar el trabajo de pintura ni de chasis son
Optimas.

e Se necesita un control en la utilizacion de la materia prima.

e Se necesita una estandarizacion en los procesos de trabajo para disminuir
el tiempo de entrega de los vehiculos y llevar un control.

e El personal debe estar comprometido con el trabajo en cuanto al
cumplimiento.

¢ No hay horarios en el cual se regule cada actividad de los colaboradores,
sin descuidar los horarios de entrada, salida y alimentacion.*

e Vemos que el 30% de los productos terminados, llegan en garantia.

¢ El tiempo promedio de entrega de los autos es de 4 dias para trabajo de
chasis.

e El tiempo promedio de la entrega de autos es de 7 a 10 dias para el trabajo
de pintura general.

e El tiempo promedio para la entrega de autos es de 3 dias para un retoque
de pintura.?

e Para el arreglo de camber y caster se necesita que llegue el auto por
garantia en promedio 3 veces para que este correcto.?

e Vemos que los colaboradores no tienen dotacién para trabajar.

e Los colaboradores no utilizan la poca dotacion que tienen.

¢ No se utiliza frecuentemente materia prima para trabajar en seco, debido a
la falta de presupuesto o por falta de instalacion adecuada.

¢ Hay muchas distracciones en la zona de trabajo como visitas frecuentes.

¢ No hay motivacion por parte del empleador hacia el colaborador.

e Por la mala cotizacion los colaboradores se rehdsan a trabajar.

e Por falta de dinero de parte del cliente no se completan los trabajos y
muchas veces quedan en el taller por largos periodos de tiempo ocupando
espacio.

¢ se hacen contrataciones por fuera del negocio al cual se dedica el taller.

e El gerente tiene mucha confianza con los colaboradores y esto hace que
pierda autoridad delante de ellos.

e Las herramientas aunque se encuentran en el taller, por la desorganizacion
es muy dificil su localizacién y demora el trabajo.

e El gerente a veces no deja trabajar a los colaboradores e impide que sean
autbnomos.

! Fuente: observaciones realizadas por el autor durante cinco afios de trabajo en el sector.
® Fuente: entrevista realizada al gerente o duefio de negocio.
® Fuente: entrevista realizada al gerente o duefio del negocio.
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e El gerente da plazos a los clientes de la entrega de los autos, pero no
garantiza al colaborador los materiales para el cumplimiento del trabajo.*

Factor 2: Servicio al cliente

¢ No se maneja el servicio post-venta.

e El gerente y colaboradores no siguen una estandarizacion para la atencion
del cliente.

¢ No existen salas de espera ni call center para atender al cliente.

¢ No hay sala de venta donde se haga una real cotizacion ni el personal
capacitado para esto.

e De vez en cuando hay problemas con el cliente debido a una mala
cotizacidon o algo de mas que quieren que le haga sin ningun costo.

e Demora en la entrega del auto.

e Los colaboradores no estan capacitados para responder a las garantias.

e La oficina en la que se atiende el cliente estd muy desorganizada.’

¢ No se llevan los respectivos inventarios a los vehiculos.

¢ No son honestos con el trabajo a realizar al auto.

e Los colaboradores toman una autoridad mayor para cotizar que el gerente.

e En el sector son constantes los problemas con los clientes porque se da
mucha confianza.

e Los colaboradores no saben tratar a los clientes, no estan capacitados.

e Se necesita llevar un inventario para evitar el robo o pérdida de accesorios
de los vehiculos y asi evitar problemas con los clientes.

¢ No se hace una pre-venta.

¢ Los clientes no tienen informacion suficiente para tomar una decision.

¢ En el caso de las garantias se efectian inmediatamente pero hay discordia
entre colaborador y cliente.®

Factor 3: Administracion

¢ los gerentes o duefios de negocio automotriz en su mayoria en la ciudad de
Cali no cuentan con un estudio basado en administracion, sino que son
empiricos.

* Fuente: observaciones realizadas por el autor durante cinco afios de trabajo en el sector.
2 Fuente: observaciones realizadas por el autor durante cinco afios de trabajo en el sector.
Fuente: observaciones realizadas por el autor durante cinco afios de trabajo en el sector.
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¢ No hay un enfoque en los duefios de los talleres hacia la buena
administracion, son muy operativos y viven del dia a dia.

¢ No existen organigramas.

¢ No existe ni la vision, mision, objetivos generales ni especificos, principios
organizacionales, direccionamiento estratégico; no hay preocupacién hacia
el futuro de la organizacion.

¢ No hay preocupacion por el clima organizacional.

e Hay poca responsabilidad de parte del gerente.

¢ No se especifica la responsabilidad de cada colaborador.

¢ Seinvierte mal los recursos financiados.

¢ No existe o0 coloca en poca practica las funciones basicas del administrador.

e Se necesita un manejo contable y financiero ya que no existe.

¢ No se notan las inversiones hechas al negocio.

¢ Mejor escogencia del personal.

e Hace falta un plan de mercadeo.

¢ No se conoce ni los clientes potenciales, ni los competidores.

¢ Hace falta un analisis interno y externo.

¢ No hay presupuesto.

e El arriendo es excesivamente costoso.

¢ No hay control de las actividades.

e Hace falta personal administrativo como contador, administrador, superviso,
gerente de venta, etc.

¢ No se dan capacitaciones a los colaboradores.

e Se debe trabajar en publicidad para el negocio.

e No hay alianzas estratégicas con los proveedores ni con los diferentes
concesionarios o aseguradoras de la ciudad.

e Se deben asegurar los colaboradores.

e Proporcionar a los colaboradores de dotacion.

e Pagar sus prestaciones sociales.

e Pagar impuestos.

e Falta de planeacion para generar continuidad de trabajo.’

" Entrevista al gerente o duefio del negocio, observaciones del autor durante cinco afios de trabajo
en el sector.
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En general caracteristicas del mercado:

Para el arreglo de vehiculos las personas encuentran que los repuestos son
muy costosos.?

La mano de obra capacitada es econdmica con relacion a todos los paises
de Latinoamérica ocupando el tercer lugar.

Para los colombianos hay 78 vehiculos por cada 1.000 habitantes lo que
nos coloca muy por debajo de la adquisicion de paises en desarrollo y
haciendo muy fuerte la competencia®.

Hay muchas opciones de comprar vehiculos desde usados como nuevos.*

Con la apertura del TLC con Estados Unidos y Corea se espera que los
repuestos y maquinaria sea mas econémico. ™

Las alianzas con las aseguradoras son buenas pero el problemas es la falta
de liquidez y buscar una certificacion del SENA.*

El segmento de autos de lujo estdn més asequibles y busca gente joven.

El mercado asiatico se estd convirtiendo en el sector mas influyente en
Colombia.?

Hay una disminucién de la demanda de servicios de metalmecanica, lo que
esta afectando al sector™”

8 Fuente: www.eltiempo.com/archivo/documento/CMS-5166967.14de mayo de 2012, hora 11:30

am.

° Fuente: perfil automotriz septiembre 2012 final documento pdf. www.botschaft-kolumbien.de.

1% Fyente: www.grupobancolombia.com/creditoauto.

! Fuente: laspartes.com, hora 11:41 am, 9 de mayo de 2013, publicado noviembre 9 de 2011

'2 Fuente: entrevista realizada a gerente o duefio del negocio

3 Fuente: http://es.scribd.com/doc/95446172/efectos-del-tlc-el-sector-automotriz-colombiano. 9 de
mayo de 2013, 11:36 am.

4 Fuente: observaciones realizadas por el autor durante cinco afios de trabajo en el sector.
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2. PROBLEMA DE INVESTIGACION

El problema de los talleres sin certificacion es que no existe un direccionamiento
estratégico que les permita pensar en el futuro sino que se enfocan en el dia a dia
de la compafiia

2.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

e Los talleres automotrices por experiencia personal del autor se presume
gue adolecen de procesos de planeacién estratégica.

2.1.1 CAUSAS REALES:
¢ No hay preparacion en los gerentes o duefios de los talleres automotrices.

Se ha visto a través del trabajo de campo realizado en el sector automotriz en la
ciudad de Cali los talleres presentan mucho personal empirico y esto hace que los
talleres en muchos casos sean informales y no presenten estrategias
organizacionales que preparen a la empresa para el futuro, se han analizado
casos similares en otros paises como Bolivia en la ciudad de El Alto donde
proliferan los talleres empiricos.*

Se encuentra que las personas que trabajan en estos talleres han aprendido el
oficio gracias a sus padres y a sus abuelos sin ninguna clase de estudio y tal vez
como muchos cuando el taller comienza a crecer no tienen las herramientas
suficientes para sostener la organizacion.

La mayoria de estos talleres se encuentran en el centro de la ciudad en donde se
focaliza toda la actividad automotriz de la ciudad, claro esta sin incluir los
concesionarios oficiales y especializados, ademas se encuentran gran cantidad
de repuestos entre ellos los repuestos robados y genéricos.

Ademas se encuentra que en la ciudad se encuentra muchos talleres camuflados
gue desmantelan los vehiculos robados para vender los repuestos, muchas veces
se roban los carros y los llevan a estos talleres donde tienen conocimientos
basicos de mecanica y hasta reciben vehiculos donde cambian las piezas.

1o http://www.larazon.com/ciudades/proliferan-talleres-mecanica-personal-
empirico_o_1525647444.html, 23 de octubre de 2013, 3:00 pm.
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e No hay preocupacion por el futuro del negocio.

Segun el trabajo de campo que se ha realizado durante los cinco afos que se
investigo el Taller Diego Chasis se descubrié que la mayoria de gerentes en el
sector automotriz de la ciudad de Cali no se preocupan por el futuro de la
compafiia ya que por su mismo ser empirico dichas personas no tiene capacidad
gerencial, los duefios de talleres empiricos han conocido la actividad gracias a que
sus padres o abuelos le han ensefiado y por lo general no tienen los recursos
suficientes para seguir estudiando.

e Falta de recursos para invertir en la parte administrativas.

Se encuentra que en el taller Diego Chasis no hay dinero para invertir en la parte
de procesos ni en el area administrativa, mucho del dinero que se invierte no se
ve en estas areas debido a que las inversiones que se hacen no corresponden a
los recursos operativos, lo que hace o permite que en estos momentos no haya
una actualizacibn en su area administrativa, por eso se ve mucho personal
empirico y los que no son empiricos estan subvalorados.

2.1.2. EFECTOS REALES:
o Pérdida de confianza en los colaboradores.

Se ha venido analizando udltimamente que por estas causas se ha venido
efectuando perdida en la confianza de los colaboradores hacia sus autoridades, ya
gue se han venido tomando malas decisiones en la manera como se gerencia el
taller, la escases de recursos Yy la falta de incentivos a permitido que la
produccion del taller se vea afectada, también se permite ver que muchos de los
trabajadores hagan negocios bajo cuerda, no se alcanzan los objetivos planteados
ni saben a donde quieren llegar con la empresa.

¢ Falta de control en los procesos del taller automotriz.

Debido a la falta de compromiso de parte de la gerencia y de los mismos
trabajadores por los procesos de la organizacion, no se toman el tiempo para
controlar paso a paso los procesos mediante modulos de estandarizacién sino que
se basa en la interpretacion de cada uno de los trabajadores con los vehiculos que
estan arreglando en el taller, muchas veces pasa que el gerente o el supervisor
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estan tan involucrados en la parte operativa que no tienen el tiempo suficiente
para revisar trabajos de los otros empleados.

¢ Quiebray crisis en diferentes talleres automotrices.

La buena cara que nos mostraba la industria automotriz colombiana en cuanto a
dinamismo de ventas y crecimiento, cambié radicalmente en 2013. Durante los
primeros cuatro meses del afio las expectativas de ventas de vehiculos no
estuvieron dentro de las metas establecidas al presentar una baja del 8,9 por
ciento con respecto a 2012.%°

Se analiza con este reporte que la industria automotriz ha cambiado drasticamente
lo que ha hecho que la industria sufra un efecto domino, pues no solamente las
grandes ensambladoras y los concesionarios sufran esta crisis sino también los
pequenios talleres automotrices y los autopartistas.

2.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Cual es el disefio del Direccionamiento estratégicos que debe desarrollar Taller
Diego Chasis de la ciudad de Cali con énfasis en los procesos de produccién y su
permanencia en el tiempo?

16http://www.eluniversal.com.co/especiales/automotores/salvavidas-para-el-sector-automotor-
121986, 23 de octubre de 2013, 3:00 pm.
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3. OBJETIVO

3.1. OBEJETIVO GENERAL

Definir el disefio del direccionamiento estratégico del Taller Diego Chasis de la
ciudad de Cali con énfasis en los procesos de produccion que pueda generar una
vision de futuro y de permanencia en el tiempo.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Hacer un diagnéstico y evaluacion de los diferentes factores estratégicos
que involucran los procesos internos de lamina y pintura del Taller Diego
Chasis.

e Estandarizar los diferentes procesos de lamina y pintura automotriz y
compararlos con los que involucra la organizacion para verificar las falencias
dentro del modelo de calidad total.

e Desarrollar un plan de capacitacion y desarrollo que involucre a todos los
colaboradores en el logro de los objetivos estratégicos que surjan del
estudio especialmente del justo a tiempo y calidad total.
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4. JUSTIFICACION

Este documento se presenta como un proyecto familiar, en el cual se quiere lograr
la optimizacion de los procesos dentro del Taller Diego Chasis, ademas de lograr
una participacion de mercado importante, este proyecto se empez6 a materializar
desde hace 5 afios al ingreso a la Universidad San Buenaventura de uno de sus
colaboradores, para hacer un trabajo de grado acorde a la necesidad del sector
automotriz.

Como empresa familiar se trabajo con el duefio del taller en la seccion de lamina y
pintura. Observando los diferentes problemas que se presentan diariamente en el
taller se decidié tomar nota de todo eso y presentarlo como proyecto, ya que es
algo que puede beneficiar toda la familia, como lo ha sido hasta ahora, con la
diferencia que va a tener como enfogue una mejor organizacién dentro de la
compafia y de paso ayudar a todo el sector con un modelo de negocio diferente
basado en el direccionamiento estratégico.

En ese momento y aprendiendo un poco sobre el sector automotriz informal, se
hizo la tarea de observar, investigar con los colaboradores y diferentes duefios de
taller para asi lograr la informacion suficiente que ayudara a documentar la
investigacion planteada, se encontré que el sector esta con unos puntos criticos
muy graves, sobre todo en la parte de procesos y debido a esto la investigacion se
enfoco en este factor.

Pensé originalmente que los problemas solo venian de la parte de procesos pero
al indagar un poco mas y conforme iba avanzando en mi carrera me di cuenta que
para mejorar los procesos del taller no solo bastaba con logra mas clientes, sino
gue también lograr un enfoque en el servicio al cliente, la buena administracion y
examinar los factores externos como la competencia, el TLC con Corea y Estados
Unidos y los problemas juridicos que se han presentado por el robo de vehiculos
en la ciudad de Cali.

Ademas de eso vi que el ambiente organizacional en los diferentes talleres no era
el mejor, también se encontré6 que no habia un direccionamiento estratégico que
permitiera guiar a los talleres hacia un objetivo, se hizo notoria la preocupacion
entre algunos colaboradores que no se ven estables a nivel familiar y personal
debido a la falta de planeacién.

25



Por esta razén se estudio la propuesta de hacer un trabajo de grado, colocando
como punto principal el mejoramiento del Taller Diego Chasis, se empez6 a
realizar la respectiva investigacion y hallo que el sector se encuentra muy poco
protegido hacia los factores externos y no se estaba haciendo nada para mejorar
la situacion.

A raiz del desplome en las ventas del servicio automotriz en los talleres no
calificados de la ciudad de Cali se inicio este proyecto en el cual se busca mejorar
la calidad del servicio en general desde el manejo administrativo, ademas de los
procesos de produccion; desde la preventa, la entrada del vehiculo, la entrega del
mismo Yy el servicio post-venta.

Se hace esto para mejorar las ventas del servicio, como también rescatar el sector
automotriz informal sin dejar de ser rentable para los duefios de los talleres que
estan acostumbrados a ejercer sus actividades sin ningun enfoque claro, se quiere
ser mas competitivo en el mercado y lograr un posicionamiento fuerte en los
clientes, cambiando la perspectiva o la imagen del sector.

En manera de cuantificar los objetivos se espera que aumente las ventas del taller
que estd siendo objeto de investigacion, ademas de aspirar a una mayor
participacion en el mercado, ademas posicionarlo como un taller especializado y
certificado en la ciudad de Cali.

4.1. JUSTIFICACION TEORICA.

La implementacion direccionamiento estratégico al Taller Diego Chasis, es a
través de lo que se desea medir o evaluar, que permita identificar las variables a
analizar y poder establecer los parametros de acuerdo a los objetivos o metas
dadas para tal fin y asi obtener los resultados esperados.

4.2. JUSTIFICACION METODOLOGICA.

Una vez analizados los métodos cuantitativos y cualitativos de la investigacion, si
se requiere se llevara a cabo el trabajo de campo basado en la recoleccion de
datos e informacion referente al tema en estudio. De igual manera las diversas
teorias de iniciativa empresarial, acordes con la investigacion, se estaran
consultando para el desarrollo del proyecto.
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4.3. JUSTIFICACION EMPRESARIAL.

La Empresa Taller Diego Chasis, identifica la importancia de formular un
direccionamiento estratégico cuya finalidad es establecer un enfoque sistémico
enfocado en el area de procesos documentado desarrollando una estandarizacion
en la produccién que permita enfocarse hacia el cumplimiento de los objetivos pre-
establecidos y para ello se fundamenta la organizacion en los factores
presentados a continuacion:

e Disefio de Planeacién Estratégica (Mision, Vision, Valores, Principios y
Politicas Organizacionales)

e Estandarizacion de procesos en el area de ldmina y pintura automotriz.

e Disefiar estrategias de capacitacion y desarrollo de personal para desarrollar
los procesos anteriormente mencionados.

4.4. JUSTIFICACION PROFESIONAL.

Este proyecto permite contribuir con estandarizar los procesos de produccion
automotriz en busca de ser eficiente y eficaz, soportada de forma competitiva a
travées de una labor humana expuesta en su capacitacion y desarrollo y
tecnolégica, para asi lograr la satisfaccion de los clientes tanto internos como
externos, la rentabilidad del negocio y el bienestar de nuestros colaboradores.
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5. MARCOS DE REFERENCIA

5.1. MARCO CONTEXTUAL.

Tabla No. 1 Descripcién de la Empresa Taller Diego Chasis.

RAZON SOCIAL [Empresa “Taller Diego Chasis”

Transversal 25 diagonal 25 esquina # 123, Barrio

E ION - . i
DIRECCIO 20 de julio. (Cali — Colombia).

CONMUTADOR (4444503

FUNDADA EN [ANO 1.986

GERENTE | Sr. Diego Correa — Propietario

ACTIVIDAD | Prestacion de servicios de lamina y pintura
COMERCIAL [ automotriz

SECTOR AL QUE

PERTENECE Sector Automotriz

SUCURSALES |1

"Fuente: Empresa “Taller Diego Chasis” (2013)

7 http:/Avww. misterempresa.com/empresa-es/colombia/cali/automoviles-y-vehiculos/taller-diego-
chasis-688.html, 29 de octubre de 2013, hora: 3:22 pm.
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5.1.1 HISTORIA DEL TALLER DIEGO CHASIS:

La empresa se cred en el afio 1986 después de que Diego Correa el duefio del
taller se independizo, ya que antes habia trabajado con su papa en un taller
independiente y trabajara en los concesionarios de Automarcali que es de la
Chevrolet y también en la BMW, esto ocurri6 después de que se graduara de
bachillerato.

El empez6 con un pequefio taller en San Nicolas y una caja de herramientas, no
tuvo en cuanta ni la estrategia, ni un plan de accion solo espero a que los clientes
llegaran por si solos, y le funciono; porque en poco tiempo logro una captacion
importante de clientes, ademas que en esa época la economia de Colombia era
muy buena y tenia gran bonanza.

Este buen comienzo duro hasta a mediados de los noventa, como se puede ver
fue un gran momento que duro el tiempo suficiente para lograr un crecimiento
importante en el sector, pero por la falta de un direccionamiento estratégico y
planeacién de nada sirvid, porque no se preocupo por lo que venia en un futuro,
entonces cuando llego los momentos dificiles tuvo que conseguir un socio para no
cerrar el negocio.*®

Después le vendié al socio y se fue con su papa a construir bancos de prueba
para enderezar chasis, aunque fue buen negocio porque en la ciudad no existia
esta herramienta, tampoco lograron sostenerlo por la falta de alguien que
administrara el negocio.

Otra vez llego el tiempo de cerrar el negocio y tuvo que independizarse y empezar
desde cero, hasta lograr lo que ha hecho hasta ahora tener el mismo taller que en
un principio logro, pero el problema es que estd condenado a vivir lo mismo del
pasado si no se encarga de administrarlo como se debe, ademas se esta
presentado oportunidades que no se habian visualizado antes, como
contrataciones directas con los concesionarios, aunque estas contrataciones son
esporadicas.

'8 |nformacion empresa “Taller Diego Chasis” (2013).
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5.1.2. CONFORMACION Y COMPORTAMIENTO DEL SECTOR AUTOMOTRIZ

La industria de autopartes y vehiculos da un paso decisivo para transformarse
en un sector de clase mundial.

El 7 de febrero -en la planta de GM Colmotores ubicada al suroccidente de
Bogota- tuvo lugar un hito en la historia de la industria automotriz que marca el
inicio de una nueva etapa y es resultado de mas de 50 afios de desarrollo
empresarial.

Con la presencia del Presidente de la Republica, Juan Manuel Santos, el
Presidente de GM para Suramérica, Jaime Ardila, el Presidente de GM
Colmotores, Santiago Chamorro y el Ministro de Comercio Industria y Turismo,
Sergio Diaz-Granados, se llevé a cabo el acto de colocacion de la primera
piedra de la Zona Franca Industrial Colmotores — ZOFICOL, marcando el inicio
del proceso de reconversion industrial mediante el cual GM Colmotores se
convertird en el primer fabricante de vehiculos en Colombia y el tercero en la
region.

Se trata de una inversion de mas de 200 millones de ddlares destinada a la
construccion de la Zona Franca y la implementacion de nuevas tecnologia en
el pais, como son el estampado y robotizacion de la pintura, la soldadura y el
grafado.

Este proyecto generara alrededor de 150 empleos directos y 750 empleos
indirectos y permitira la fabricacion de vehiculos que serdn comercializados en
el mercado colombiano y exportados a México, Brasil y Argentina, entre
otros.®

19 Bogota, Febrero 8 de 2012. Publicado por: programa de transformacion productiva,
http://www.ptp.com.co/contenido/contenido.aspx?catiD=643&conID=55. 29 de octubre, hora: 3:44 pm.
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5.2. MARCO TEORICO
5.2.1. PLANEACION ESTRATEGICA:

La planeacion es tal vez una de las causas mas relevantes por los cuales los
duefios de los talleres informales estan en estos momentos en una situacion tan
dificil, debido a que no se toman en cuenta el logro de objetivos o metas, no se
trazan estrategias, ni se sientan a pensar como lograr mayor captacion de
clientes.?

J Friedman (2007). Afirma que “La planeacion estratégica es muy importante para
el desarrollo de todo tipo de negocio porque lo direcciona hacia un objetivo claro y
contundente”®!, ademéas de que se piensa en las estrategias que se deben utilizar
para lograr el objetivo antes sefalado, a continuacién se va a conceptualizar un
poco lo que se esta haciendo referencia.

¢, Qué es planeacion estratégica?, se habla de un pensamiento estratégico cuando
se implementan algunos planes para colocarlos en accion y de esta manera
alcanzar unos propésitos u objetivos trazados por la empresa con anterioridad.?*

Sallenave (1991) "La Planificacion Estratégica es el proceso por el cual los
dirigentes ordenan sus objetivos y sus acciones en el tiempo. No es un dominio de
la alta gerencia, sino un proceso de comunicacion y de determinacién de
decisiones en el cual intervienen todos los niveles estratégicos de la empresa”.

Pero claro esta que primero se debe hacer un analisis exhaustivo del sector para
hallar cual es problema que se va a resolver y como se va a responder a este
problema, aunque el pensamiento estratégico se puede utilizar en cualquier
contexto, en este caso se va a utilizar esta herramienta para hacer mas rentable el
sector automotriz informal.

Cada objetivo o cada meta deben estar alineados con el objetivo general de la
organizacion, no debe causar conflicto y al realizarse una meta no debe colocar en
riesgo la ejecucion de otra, ademas las personas como hacen parte de la

0 Fyente: investigacion realizada por el autor durante 4 afios.

2! Fuente http://es.wikipedia.org/wiki/planificaci%C3%B3n_estrat%C3%A9gica, 9 de mayo de 2013,
hora 12:41 pm.

* Fuente http//es.wikipedia.org/wiki/planificaci%C3%B3n_estrat%C3%A9fica, 9 de mayo de 2013,
hora 12:41 pm
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organizacién, sus objetivos personales también tienen que ir ligados con los de la
compafia.

5.2.2. Estrategia empresarial:

Kotler (1990) La estrategia empresarial es definida como “el proceso gerencial de
desarrollar y mantener una direccion estratégica que pueda alinear las metas y
recursos de la organizacidon con sus oportunidades cambiantes de mercadeo”. *

Es el conjunto de acciones planificadas sistematicamente en el tiempo que se
llevan a cabo para lograr un determinado fin o misién. 2*

Las estrategias son muy importantes ya que ayudan a trazar el camino para lograr
los objetivos de la compafiia y trata de disminuir el riesgo de tomar las decisiones
dentro de la compariia, ademas maneja el potencial de la empresa para utilizarlo
en pro del mejoramiento continuo y sistematico del taller automotriz.

5.2.3. Direccionamiento estratégico:

En este proyecto se maneja dos posibles causas de porque el sector automotriz
informal de la ciudad de Cali, se maneja entonces la teoria de una falta de
direccionamiento estratégico en las empresas que conforman el sector y
especialmente el taller en el que se estd haciendo el trabajo de campo, se
encuentra que el taller Diego Chasis segun sus referencias histéricas y actuales
no esta proyectado para que en un futuro sea un negocio rentable.?

Por eso se coloca en practica el direccionamiento estratégico en esta empresa,
porque se necesita saber hacia donde quiere ir el negocio, que quiere lograr en el
mercado y como lo va a lograr, evaluando cada uno de las diferentes amenazas y
oportunidades que presenta el mercado y evaluando también las fortalezas y
debilidades de la compaifiia.

2?’Fuente:http://www.monografias.com/trabajosQY/estrategia—empresarial—enfoque—integrador—
calidad/estrategia-empresarial-enfoque-integrador-calidad.shtml#ixzz2j9NiKEue, 29 de octubre de
2013, hora: 4:55 pm.

> Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/estrategia, 9 de mayo de 2013, hora 12:49 pm.
% Fuente: investigacion del autor por cinco afios
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Pero se debe conceptualizar mas que es la direccion estratégica y para que sirva
dentro del taller automotriz.

Mintzberg, Quinn y Ghoshal (2006); Cetdir (2007) han enfatizado en la
importancia de la planificacion estratégica a partir de la posicién que ocupa como
funcién administrativa y en cuanto actividad que afecta todas las otras funciones y
a la organizacion, en conjunto.?

El direccionamiento estratégico se entiende como la formulacion de las finalidades
y propdésitos de una empresa, plasmadas en un documento donde se consignan
los objetivos definidos para un largo plazo, por lo general a cinco o diez afios que,
por ser de esa naturaleza se convierten en la estrategia de supervivencia,
crecimiento, perdurabilidad, sostenibilidad y, por sobre todo, de servicio a sus
clientes o usuarios.

Por contraste, la imagen del futuro que se decide crear, mediante el
direccionamiento estratégico, incluye definir objetivos en diferentes niveles o
planos cuyo alcance va desde lo universal hasta lo particular de la siguiente forma:

La vision es el futuro que se quiere crear en términos de finalidades, productos y
beneficios perdurables que afectan no sélo a la sociedad del pais donde se
inscribe una empresa, sino inclusive a otras sociedades. Aunque expresa lo que
sera la empresa en el futuro o, en otros términos, donde espera estar, en cierto
sentido, lo que ya es la empresa de modo potencial, en el tiempo presente.

La mision expresa el quehacer institucional en el sentido de los bienes o servicios
que entrega a sus clientes y de la calidad con que se compromete a
suministrarlos. La formulacion de la misiébn puede hacerse en lenguaje técnico y
escueto o puede revestirse de matices filoséficos e idealistas.?’

?® http://ww.scielo.org.co/scielo.php?pid=S1657-62762010000100005&script=sci_arttext, octubre
29 de 2013, hora: 5:04 pm.

2" ; Qué es el direccionamiento estratégico? Fuente: http://haztuplande negocios.com/blog/sobre-
el-direccionamiento-estrategico-ysus-componentes. 9 de mayo de 2013. Hora 12:35 pm.
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5.2.4. ENFOQUE SISTEMICO DE LA ADMINISTRACION- TEORIA GENERAL
DE LOS SISTEMAS

Bertalanffy (1976) se puede hablar de una filosofia de sistemas, ya que toda
teoria cientifica de gran alcance tiene aspectos metafisicos. El autor sefiala que
“teoria” no debe entenderse en su sentido restringido, esto es, matematico, sino
que la palabra teoria esta mas cercana, en su definicion, la idea de paradigma de
Kuhn. El distingue en la filosofia de sistemas una ontologia de sistemas, una
epistemologia de sistemas y una filosofia de valores de sistemas.®

Los autores pueden definir que el enfoque sistematico de la administracién es una
combinacion de filosofia y de metodologia general, engrandada a una funciéon de
Planeacion y disefio. Mas que todo se centra en los objetivos que se esperan
lograr, por esta razon es importante definirlos y examinarlos continuamente.

Los factores del enfoque sistematico son:

e Esta orientada hacia un todo.
o Pensamiento sintético.
e Teleologia.

Segun Chiavenato (2000), las organizaciones son extremadamente heterogeneas
y diversas cuyo tamafio, caracteristicas, estructura y objetivos son diferentes. Esta
situacion da lugar a una amplia variedad de tipos de organizaciones que los
administradores y empresarios deben conocer para que tengan una panorama
mas amplio al momento de aplicar los modelos estructurales y administrativos
dentro de la organizacion.

28 http://www.monografias.com/trabajos25/enfoque-sistemas/enfoque-sistemas.shtml#ixzz2j9RjsEYE octubre
29 de 2013, hora: 5:09 pm.
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Chiavenato dice que, una organizacion solo existe cuando:

e Hay personas capaces de comunicarse.
e [Estan dispuestas a actuar conjuntamente.
e Desean obtener un objetivo en comun.

Ahora bien, después de leer el concepto de Organizacion por Chiavenato, se dice
gue son asociaciones de personas reguladas por un conjunto de normas en
funcion de determinados fines. También se agrega que es un conjunto de
sistemas coordinados y relacionados entre si, formadas por dos 0 mas personas
gue trabajan en funcién de desarrollar un objetivo comudn, el cual tiene caracter
social. %

% http://grupo2-blogger.blogspot.com/2011/06/enfoque-sistemico-de-la-administracion.htm, hora
5:04 pm, noviembre 12 de 2013.
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5.3. MARCO CONCEPTUAL
5.3.1. FUERZAS COMPETITIVAS DE PORTER:
e Poder de negociacion de los compradores o clientes:

En el Taller Diego Chasis esta ubicado en el barrio 20 de Julio de la ciudad de
Cali, en parte se puede decir que en el sector no hay mucha competencia, pero en
el centro de la ciudad encontramos que hay muchos talleres con las mismas
caracteristicas y los clientes pueden tranquilamente desplazarse solo para buscar
mMAas economia, por eso se ha tenido que bajar el precio del servicio sacrificando
calidad.

Por esta razon ha disminuido el volumen del comprador ya que encuentra
soluciones mas econdémicas que al final y aunque el cliente es consciente del
riesgo que toma al sacrificar la calidad, lo acepta.

El comprador o el cliente son muy sensibles con respecto al precio del servicio, se
puede decir que es el factor mas importante para que tomen una decision de
compra, puede haber una posibilidad de negociacién pero a una exclusividad de
clientes que optan por la calidad sin importar el precio.

Se puede mencionar como sustituto lo que hacen las aseguradoras que cuando se
estrella un vehiculo le dan uno nuevo al cliente, pero puede ser aprovechado ya
gue hay personas que negocian con los carros en pérdida total.

e Poder de negociacion de los proveedores o vendedores:

En este sector de la industria el costo de los insumos 0 materias primas son
determinantes a la hora de colocar un precio por el servicio, donde mas se puede
ver esto es en el area de pintura, donde es muy costoso y la cantidad que se
utiliza es bastante y no solo en un insumo sino que son muchos pero el mas critico
es la pintura.

Por eso no se negocia directamente con el proveedor como Dupont porque el

costo es muy alto, por eso se contrata con almacenes de pintura de buena calidad
pero el cumplimiento exacto de estos es muy escaso.
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Los materiales no se pueden sustituir porque se coloca en riesgo la calidad del
trabajo en general y en cuanto a la pintura de un carro es muy notorio, ademas de
que es la primera impresion que tiene el cliente hacia el trabajo mas alla que este
bien de chasis.

e Amenaza de nuevos entrantes:

Aunque se esta manejando el tema del TLC con Corea y Estados Unidos, en estos
momentos no se estd tomando en cuenta que nuevas empresas del sector
automotriz entren a la ciudad ya que este sector es muy protegido por el gobierno
colombiano, si se esta viendo el aumento de nuevas tecnologias para la
reparacion de los vehiculos, tecnologia que dificilmente tendremos acceso.

Hay una gran expectativa hacia el mercado por lo anteriormente comentado y se
considera que si llega a ocurrir un cambio como la llegada de nuevos
competidores el sector no estaria preparado para afrontar la situacion.

e Amenaza de productos sustitutos:

Hay una baja rentabilidad debido al aumento de competidores y que los productos
son faciles de copiar la diferencia que pueden hacer la compafia es que la calidad
del trabajo mejore sustancialmente, hay muchas posibilidades para que el
comprador cambie, porque en la ciudad de Cali y como se mencionaba en el
poder de la negociacién de los clientes hay mucha competencia y la similitud del
servicio es muy cercana.

¢ Rivalidad entre los competidores:

Aunque no es un competidor directo, los concesionarios acaparan la mayor
participacion de mercado, ademés el crecimiento de este sector es muy alto y
tiende hacia el futuro a mejorar, tienen los recursos necesarios para realizar
cambios en la industria, ademas no se puede competir directamente con ellos por
la falta de los mismos recursos, tienen el control en cuanto las alianzas con
proveedores y las aseguradoras.

En cuanto al sector automotriz informal hay saturacion del mercado de la oferta de
talleres ya que en el centro de la ciudad se puede encontrar variedad de talleres
con las mismas caracteristicas y uno al lado del otro, en este momento hay una
rivalidad muy grande, pero cabe la oportunidad de enfocarnos hacia un taller
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especializado o de colisiébn ya que hay pocos en la ciudad y siguen cometiendo
errores.

5.3.2. MATRIZ DOFA:
¢ Fortalezas:

— Muy buen trabajo en la promocion de la voz a voz, ya que el taller es muy
conocido en la ciudad, gracias a su experiencia y tiempo en el mercado.

— La relacion con los clientes se mantiene a través del tiempo sin perder la
seriedad y el cumplimiento.

— Experiencia y conocimiento del sector automotriz del duefio del Taller Diego
Chasis, gracias a sus afos trabajando en concesionarios y sus afos con el
taller.

— Hay muy buena recuperacion de clientes, se puede ver que se puede
responder ante las inclemencias del mercado con facilidad.

e Debilidades:

— Falta de conocimientos administrativos de parte del duefio del Taller Diego
Chasis, su trabajo es empirico.

— No hay organizacion en las areas del taller, ni una buena distribucion del
espacio en cuanto a las areas de trabajo, atencion al cliente, cotizacion y
otras mas.

— Inexistencia de planes estratégicos para el mejoramiento de los procesos y
su visiéon hacia el futuro de la empresa.

— Falta de estandarizacion en los procesos de la empresa tales como
preventa, cotizaciones, recibimiento del los vehiculos, preparacion o
transformacion, entrega y servicio post-venta.

— No hay buena seleccion de los colaboradores especializados vy
capacitados para cumplir con los procesos de preparacion de los vehiculos
por parte del duefio del taller.

¢ Amenazas:

— Falta de control con respecto al gobierno hacia los talleres ilegales de la
ciudad de Cali.
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Saturacion de competidores en la ciudad, en su mayoria en el centro de
Cali, ademas de los concesionarios y talleres especializados.

Los altos impuestos que impiden el progreso del sector informal automotriz.
La competencia desleal por parte de algunos talleres utilizando el mismo
nombre de la empresa o haciendo negocios con nuestros clientes bajo
cuerda.

La situacion actual de la economia colombiana que limita el mejoramiento
del sector automotriz en la ciudad.

Aumento en los costos de las materias primas por parte de los proveedores.

Oportunidades:

Alianzas estratégicas con los concesionarios, con el SENA y con las
diferentes aseguradoras de la ciudad de Cali.

El inicio del tratado de libre comercio con Estados Unidos y Corea, dado a
los bajos costos en repuestos y materiales.

Buscar alianzas con las entidades publicas de la ciudad para el arreglo de
sus vehiculos.

El mercado colombiano en el sector automotriz va en aumento y su
situacion hacia el futuro tiende a mejorar.
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5.4. MARCO JURIDICO
5.4.1 DATOS

Vemos que los vehiculos importados van en aumento mientras la produccion
domestica esta disminuyendo y una de las posibles causas que reflejan lo que
esta pasando es la incursién de autos asiaticos en el mercado colombiano.

En la tabla se demuestra un continuo aumento en la participacién de mercado del
sector asiatico dentro del mercado colombiano, estas graficas se muestran lo que
era antes de firmar el TLC con Corea, lo que hace concluir que con o sin tratado el
sector asiatico es muy fuerte en Colombia, lo que incurriria en un riesgo para el
sector automotriz colombiano la firma de ese tratado.

Tabla No. 2 participacion del mercado automotriz.

Mercado automotor en Colombia por compaiiia
Compaiiia | 2010 2011 2010 % 2011 % Variacién | Cambio en
Participaci | Participaci | Ventas la
on on 2010 - participaci
2011 6n 2010 -
2011
Chevrolet | 85.171 105.823 33,5% 32,6% 24,2% -0,9
Renault 38.026 46.841 15,0% 14,4% 23,2% -0,5
Hyundai 24.910 29.622 9,8% 9,1% 18,9% -0,7
Kia 19.632 26.736 7,7% 8,2% 36,2% 0,5
Nissan 14.800 24,193 5,8% 7,5% 63,5% 1,6
Toyota 14.179 13.534 5,6% 4,2% -4,5% -1,4
Mazda 13.736 13.345 5,4% 4,1% -2,8% -1,3
Ford 6.964 10.669 2,7% 3,3% 5,3% 0,5
Volkswag | 7.006 7.707 2,8% 2,4% 10,0% -0,4
en
Internatio | 1.167 4.312 0,5% 1,3% 269,5% 0,9
nal
Otros 28.278 41.788 11,1% 12,9% 47,8% 1,8
Total 253.869 324.570 100% 100 27,8 -

30ryente: revista motor enero 2012.

30http://www.inviertaencolombia.com.co/Adjuntos/PerfiI%ZOAutomotriz_%ZOSepti(-)mbr(-)%202012%
20Final%20(2).pdf, hora: 5:36 pm, noviembre 12 de 2013.
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Se ve que tuvo un pico muy alto en el afio 2007 y en el 2008 esta mas bajo, pero,
en la actualidad se encuentra el mercado asiatico mas fuerte que antes y a
continuacion lo expresa el presidente de (Asopartes).

Efectos del TLC con Corea y Estados Unidos
COREA DEL SUR:

El sector automotriz estd muy preocupado por la incursidon de una potencia como
Corea en el mercado colombiano ya que son una competencia muy fuerte que en
estos momentos se encuentra subsidiado por el gobierno coreano, la fuerza
laboral y sobre todo la poblaciéon que trabaja en el sector se puede ver muy
afectada porque no hay forma de competir con marcas como Kia y la Hyundai en
cuanto a precios, los beneficiados seran los consumidores los cuales encontraran
vehiculos y repuestos mucho mas econdmicos que los nacionales.

El presidente de la Asociacion del Sector Automotor y sus partes (Asopartes),
Tulio Zuloaga, dijo que la firma de este acuerdo sin un respuesta proteccionista del
gobierno colombiano puede “arrasar completamente la industria”, que emplea a
4.3 millones de personas y supone que el 23% de la fuerza laboral y el 10% de la
poblacién.

“El TLC es un acuerdo bastante delicado porque hoy en dia, sin TLC, Corea es
supremamente competitiva” comento al resaltar que los vehiculos y las partes para
ensamblar son mas baratos que los nacionales”.

“Todo esto se da porque el gobierno coreano protege a su industria de una forma
generosa Yy le subsidia el 50% de los impuestos, el 50% de los servicios publicos,
especialmente de la energia, y no le cobra parafiscales” explico Zuloaga.**

ESTADOS UNIDOS:

En lo que toca con el sector automotriz, afortunadamente el asunto es gradual
para los automoviles, pues de otra manera desgravar los vehiculos traeria
consecuencias funestas para el sector y para el empleo, maxime la relacién entre
empleos directos e indirectos de este importante sector que afectan la economia
nacional.

% Fuentec 9 de mayo de 2013, hora 11:24 am
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Los exportadores colombianos tendran a su disposicion un mercado de un poco
mas de trescientos millones de personas consumidoras de nuestros productos,
con la consiguiente creacion de mas de 350.000 puestos de trabajo de los cuales
el sector automotor tiene un porcentaje de participacion superior al 30%.

En cuanto al mercado de vehiculos, vale la pena tener en cuenta que los precios
no bajaran en forma sustancial pero si gradual y en consonancia con los ajustes
periédicos del arancel, el que bajara anualmente el 3% durante los primeros diez
afos contados a partir de la entrada en vigencia del TLC hasta reducirse a cero,
pero no habra ingreso de vehiculos usados, lo cual se constituye en una noticia
fundamental para el sector.

Ademas el ingreso de vehiculos americanos no es de gran impacto en nuestro
mercado, pues éstos vienen ingresando desde México con cero aranceles desde
hace algun tiempo. Los que si entraran a competir con precios cuando arranque la
desgravacion seran las marcas coreanas, japonesas y algunas europeas ya que
cuentan con plantas propias en los Estados Unidos y especialmente esto sucedera
en los vehiculos 4X4 equipados con motores mayores a 3000 centimetros cubicos
de cilindrada, cuyo arancel sera de cero desde el mismo momento en que entre en
vigencia el TLC.

En cuanto a las autopartes, se vivira una situacion similar, pero en este caso el
volumen aumentara por el ingreso de vehiculos de otras marcas que engrosaran
nuestro parque automotor, dadas las condiciones actuales y esperadas de
crecimiento, pues en este afio se espera que se vendan un poco mas de 300.000
vehiculos nuevos, es decir un crecimiento de mas del 25% en relacion con el afo
2010. *

El sector automotriz colombiano esta muy preocupado con la inminente vigencia
del Tratado de Libre Comercio con Estados Unidos y Corea, se vio anteriormente
en las estadisticas como el mercado asiatico fue ganando terreno en Colombia,
pero lo mas preocupante es que en ese tiempo no habia entrado en vigencia el
Tratado.

Para los consumidores es excelente ya que se encuentran repuestos muy
econdmicos, aungue el valor de los vehiculos de gama baja no disminuira sino
hasta dentro de diez afos.

¥ Fuente: laspartes.com, hora 11:41 am, 9 de mayo de 2013, publicado noviembre 9 de 2011
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En el sector se coloca en riesgo miles de empleos, pero eso es en el sector formal,
el informal el cual se esta manejando en este proyecto es mas preocupante ya que
el entraria a competir sin ninguna ventaja contra las grandes potencias mundiales,
pero también se puede decir que se ampliaria el mercado, y habria mayor
capacidad de exportacion y llegar al mercado norteamericano.

Normatividad del SENA para alianzas con empresas:

Normativa:

>

vV V V V

Decreto 620 Regulacion empleados por horas laboradas de 2005.
Decreto 3769 Reglamenta Contrato a las temporales de 2004
Decreto 933 Reglamenta el Contrato de Aprendizaje de 2003.
Decreto 2585 Adiciones al Decreto 933 de 2003.

Ley 789, Capitulo VI, Arts. 30 al 38 Normatiza la relacion de aprendizaje
de 2002.

Normatividad:

> Resolucion 263 Manual para el ingreso de aspirantes a la formacion
profesional integral, capitulo 4, numeral 4.3 Inscripcién de aspirantes. de 1996.

Proteccion de propiedad privada:

> Articulo 58, 79 de la constitucién politica de Colombia.*

Robo de vehiculos:

> Ley 207 de 1995, congreso de la republica®

% ttp://vww.oas.org/dsd/EnvironmentLaw/Serviciosambientales/Colombia/(Microsoft%20Word%20-
%20Constituci.pdf, hora 5:24, noviembre 12 de 2013.

3 http://www.secretariasenado.gov.co/senado/basedoc/ley/1995/ley 0207_1995.html, 5:27 pm,
noviembre 12 de 2013.
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5.5. MARCO TECNOLOGICO

Hay diferentes equipos que pueden ser utilizados para implementarlos en el taller
sin incurrir a altos costos como los siguientes:

Ascensores: Se utilizan para levantar los coches para reparaciones y
mantenimiento, y puede ser de varios tipos. Estos incluyen dos puestos, los
puestos cuatro y media altura-, césped, estacionamiento, y otros tipos. Los
ascensores se utilizan para diversas funciones, tales como cambios de
aceite, frenos de trabajo, equipos de elevacioén, y otros trabajos. Algunos
ascensores de automoviles son el ahorro de espacio y aumentar los
ingresos para su negocio. Las compafias lideres de elevacion proporcionar
piezas de reparacion, asi, que ayudan a prolongar la vida util de los
ascensores.

Equipo de lubricacion: Varios tipos de equipos de lubricacién estan
disponibles. Estos incluyen medidores de aceite, bombas de aceite,
mangueras, valvulas, bombas manuales de engrase de aceite, accesorios,
paquetes bomba y el carrete, y los monitores del tanque estan disponibles.

Los gatos y accesorios: Estos son vitales para su negocio y es posible que
tenga alta calidad de motores de gruas, gatos, gatos de parachoques marco
de botellas, grandes tomas de piso de servicio y soporte del motor, entre
otros equipos. Los conectores de los mejores de transmisién, de vehiculos
y carros de ruedas, y bajo el polipasto soportes son algunos de los
accesorios disponibles muchos.

Compresores de aire: Estos son muy importantes para el servicio de
pintura. Usted puede obtener la mejor calidad de los compresores de las
tiendas de equipamiento para automoviles. Estos incluyen el compresor
vertical u horizontal, de gas y compresores diesel, compresores de duplex,
y panqueques y los compresores de la pila, entre otros.*

* Fuente: http://www.urumecanica.com/blog/2012/07/comprar-equipo-de-calidad-automotirz/, 9 de
mayo de 2013, hora 12:22 pm.
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6. DISENO METODOLOGICO.

El desarrollo de las actividades a realizar en la Empresa
“Taller Diego Chasis” estara apoyado de un trabajo de campo, mediante la
observaciéon y haciendo uso de los recursos (humano, estructural y/u otros) segun
se requiera con la autorizaciébn y participacion directa del gerente de la
organizacion.

6.1 TIPO DE ESTUDIO.
El trabajo propuesto se realizara utilizando una investigacion de tipo descriptivo.

6.1.1 Descriptivo. Estudio que comprende la descripcidn, registro, analisis e
interpretacion de la realidad actual sobre el desarrollo de las actividades
llevadas a cabo por las areas de procesos operativos involucradas de la empresa
“Taller Diego Chasis”.

6.2 METODO DE INVESTIGACION.

Dependiendo del tipo de informacidén que se disponga, se utilizaran los siguientes
métodos:

6.2.1 Método Inductivo. Utilizado en objetos de investigacion cuyos elementos
son muy grandes o infinitos. Se infiere una conclusion universal observando que
un mismo caracter se repite en una serie de elementos homogéneos,
pertenecientes al objeto de investigacion, sin que se presente ningln caso que
entre en contradiccion o niegue el caracter comun observado.

La mayor o menor probabilidad en la aplicacion del método, radica en el nUmero
de casos que se analicen, por tanto sus conclusiones no pueden ser tomadas
como demostraciones de algo, sino como posibilidades de veracidad. Basta con
gue aparezca un solo caso que niegue la conclusion para que esta sea refutada
como falsa.

6.2.2. Método Deductivo. Se basa en ir encadenando conocimientos que se
suponen verdaderos de manera tal que se obtienen de nuevos conocimientos; es
decir, es aquel que combina principios necesarios y simples (axiomas postulados,
teoremas, conceptos no definidos, definiciones, etc.) para deducir nuevas
proposiciones.
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Se utilizard validando la informacién sobre el funcionamiento de las areas en
estudio de acuerdo con la informacion entregada por el personal involucrado en la
gestion.

6.2.3. Método Analitico. Se manejara en los eventos en los que haya que hacer
seguimiento a las actividades que desarrollan cada una de las personas
involucradas en el proyecto.

6.2.4. Método de Observacién. Se aplicara en el &rea de estudio y si se requiere,
en toda la organizacion.

6.2.5. Método Sintético. Se utilizara una vez se hayan aplicado los demas

métodos para realizar conclusiones respecto de los hallazgos encontrados
relacionados con la investigacion.
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7. FUENTES Y TECNICAS PARA LA RECOLECCION DE INFORMACION.

7.1 DIVERSAS FUENTES DE RECOLECCION.

7.1.1. Fuentes Primarias. Se basa en la informacidén que se obtiene a través de la
informacion que se recolecte mediante la observacion constante de cinco afios de
trabajo que ha realizado el autor, incluyendo entrevistas con el gerente o duefio de
la empresa Taller Diego Chasis.

7.1.2. Fuentes Secundarias. Se obtuvieron los datos gracias a las referencias de
las empresas Dicolsa S.A y Dupont, la cual proporciono informacion fundamental
sobre el desarrollo de los procesos de produccion automotriz, ademas de
informacion que se halla en internet y experiencia en visitas realizadas al
concesionario Autopacifico.

7.1.3. Procesamiento de Datos. El procesamiento de la informacion se llevara a
cabo mediante el registro de los datos obtenidos por los instrumentos de
recoleccion utilizados por la organizacién; si es necesario, se clasificaran,
codificaran para establecer categorias para su analisis, de acuerdo con los objetos
especificos planteados en la primera parte de esta propuesta de investigacion.

7.2. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

A continuacién se presentan las fases necesarias para el desarrollo del Proyecto:

Consulta bibliogréafica: Consiste en la consulta de libros especializados en los
temas relacionados con el trabajo propuesto.

e Trabajo de campo: Diseflados los instrumentos para recoger la informacion
“observacion” se hace necesario validar su pertinencia y realizar los ajustes del
caso.

e Codificacion y formulacion de la informacion: Obtenida la informacion de la
fase anterior se procede si es necesario, a tabular, codificar, organizar y
analizar con el fin de presentar las propuestas que permitan cumplir con los
objetivos del trabajo propuesto.

¢ Primer informe de acuerdo a los objetivos especificos: En armonia con los
objetivos especificos propuestos en el anteproyecto, se elabora el primer
informe que debe ser presentado al jurado para su revision.

e Revision del primer informe del director: Se entrega el informe al director del
trabajo de grado impreso o en medio magnético para su revision, correcciones y
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sugerencias que considere necesarias para cumplir con los propdsitos del
trabajo propuesto.

Ajuste del primer informe: De acuerdo con las correcciones y sugerencias del
Director del trabajo de grado se procede a realizar los cambios, modificaciones
y ajustes al informe presentado.

Informe final: En concordancia con el anteproyecto presentado, el primer
informe presentado, las sugerencias de los directivos de la empresa y del
director del trabajo de grado se elabora el informe final del trabajo y se entrega
copia para la revision del mismo al director.

Ajustes a la propuesta presentada: Recibido el informe del director con las
sugerencias por €l presentadas se procede a ejecutar los cambios en cada uno
de los capitulos del trabajo y se muestran al director.

Presentacién del trabajo a los Jurados: Obtenido el concepto del director se
entrega el trabajo a los jurados para su revision y fijacion de fecha para la
sustentacion.

Sustentacion del trabajo de grado: Realizada por el estudiante ante el jurado
designado.
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8. DESARROLLO DE LA INVESTIGACION.

8.1. FORMULAR LA MISION, VISION, VALORES, PRINCIPIOS, Y
POLITICAS DE LA EMPRESA.

La Empresa no cuenta con ninguno de estos aspectos debido a la carencia de la
Planeacion Estratégica para lo cual construyo:

8.1.1. Misién:

“Prestar un excelente servicio de pintura automotriz justo a tiempo enfocado en un
servicio al cliente personalizado, que se acomode a cada una de sus necesidades

sin disminuir nuestra productividad en la ciudad Santiago de Cali”.*

8.1.2. Vision:

“‘En el afo 2018 esperamos ser un taller de influencia en la ciudad de Cali,
caracterizandose en ser uno de los que mejor servicio al cliente tiene, ademas de

entrar a competir con los talleres especializados de la ciudad”.®’

8.1.3. Valores.

La Empresa “Taller Diego Chasis”, ha identificado los siguientes Valores para su
gestion:

e Honestidad: el servicio se presta con total transparencia en cuanto a precio y
tiempo de entrega.

e Responsabilidad: siempre se aplicara el servicio prestado con total entrega y
compromiso con el cliente.

e Respeto: tanto hacia el cliente como hacia nuestros colaboradores.

« FEtica: comportamiento humano intachable, incluyendo valores biblicos para
de esta manera garantizar transparencia en cada uno de los procesos
organizacionales y buenas relaciones con el cliente.*

% Fuente: hecha por el autor.
% Fuente: hecha por el autor.
% Fuente: hecha por el autor.
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8.1.4. Principios corporativos:

e Integridad.

e Justo a tiempo.

e Productividad.

e Responsabilidad.
e Liderazgo. *

8.1.5. Politicas.

Las politicas que rigen dentro de La Empresa “Taller Diego Chasis” son:

e Los Empleados de produccion deben estar con uniforme respectivo.

e Pago a Empleados por obra contratada y quincenal dependiendo el caso.

¢ Pago a Proveedores de materia prima automotriz cada 30 dias y a los
demas proveedores en el momento de la compra.

e Limpieza de las areas productivas todos los dias, al finalizar la jornada.
« Preservacion de la herramienta y mantenimiento cada dos meses.

% Fuente: hecha por el autor.
“9 Fuente: hecha por el autor.
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9. ENFOQUE SISTEMICO EN LA PRODUCCION DE TALLER DIEGO CHASIS

GRAFICO NO. 1: PROCESO DE ENFOQUE SISTEMICO

Subsistema Subsistema Subsistema

Entradas Transformacion Salidas
Materias primas Actividades de trabajo Productos y servicios

R h de los empleados
BCUrs0s humanos - o Resultadas financieros
Capital Actividades administrativas Inf y
, nfermacion
Tecnologia Tecnologia y métodos

Infarmacian de operacicn Resultados humanas

7
K\ 7

Retroalimentacion

Fuente: monografia*

Se ha visto durante todo el proceso de investigacion de Taller Diego Chasis que
en muchas de sus areas hay errores de produccion debido a que no hay un
fundamento o un estandar en la prestacion del servicio y en la produccioén.

En el Taller Diego Chasis y como se habia visto anteriormente no existe una
definicidn clara de la vision y la misién de la empresa con el fin de orientarnos en
el mercado y asi saber con quién vamos a competir en realidad debido a la falta
de ellos vemos que los procesos que se llevan en el taller no nos dirige o enfoca
en un objetivo principal ni claramente definido.

Por esta razén definir la vision y la mision de la compaiiia con base a lo que se
quiere que sea la empresa y a donde quiere llegar en un futuro, con unos valores

4 http://www.monografias.com/trabajos38/enfoque-de-sistemas/enfoque-de-sistemas.shtml, hora:
5:53 pm, noviembre 12 de 2013.
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corporativos que fundamenten las bases de la compafia y las normas que se
regiran en la misma.

9.1. PLAN IDEAL DEL ENFOQUE SISTEMICO EN LA PRODUCTIVIDAD
Factor 1 de direccionamiento estratégico: Procesos Internos

Para llegar a tener un excelente servicio al cliente hay un proceso a seguir
enfocado en el servicio de lamina y pintura del Taller Diego Chasis, debido a los
diferentes trabajos de campo que se han hecho en el taller y a investigaciones
anteriores tomadas y recolectadas de observaciones hechas en otros talleres
como Auto pacifico se ha llegado a la siguiente conclusién para un excelente
manejo de materias primas y de hora/trabajador.

9.1.1. FACTORES QUE INCIDEN EN UN ACABADO METALIZADO O
PERLADO:

Tabla No. 3 factores de la cabina que inciden en la pintura en “Taller Diego

Chasis”.
CABINA ACLARAMIENTO DE OSCURECIMIENTO DE
PINTURA PINTURA
Temperatura Alta Baja
Humedad Baja Alta
Corriente al aire Creciente Decreciente

Fuente: Dupont
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Tabla No. 4 factores de la pistola que inciden en la pintura en “Taller Diego

Chasis”.
PISTOLA ACLARAMIENTO DE OSCURECIMIENTO DE
PINTURA PINTURA
Caudal o flujo Pequefio Grande
Presion de aire Alta Baja

Boquilla

Alto consumo de aire

Bajo consumo de aire

Fuente: Dupont

Tabla No. 5 factores del disolvente que inciden en la pintura en “Taller Diego

Chasis”.
DISOLVENTE ACLARAMIENTO DE OSCURECIMIENTO DE
PINTURA PINTURA
Tipo Réapido Lento
Cantidad Excesivo Poco
Aditivo retardante No Si

Fuente: Dupont
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Tabla No. 6 factores de la técnica de aplicacion que inciden en la pintura en

“Taller Diego Chasis”.

TECNICA DE ACLARAMIENTO DE OSCURECIMIENTO DE
APLICACION PINTURA PINTURA
Distancia de la pistola Lejos Cerca
Velocidad de aplicacion Rapida Lento
Tiempo entre manos Largo Corto

Fuente: Dupont

9.1.2. PROCESO DE CALIDAD TOTAL CON ENFOQUE SISTEMICO EN

LAMINA Y PINTURA:

Tipo de vehiculo: sedan

Proceso: difuminar pintura perlada o poliéster lado izquierdo o derecho

Area afectada: puerta trasera y guarda barro trasero izquierdo o derecho.

Tipo de golpe: rayon guarda barro afectado y golpe leve en puerta afectada.

Recomendaciones marcadas para el proceso a realizar:

Tabla No. 7 Tiempos y procesos que inciden en retoque puntual de la
pintura en “Taller Diego Chasis”.

PROCESO PRODUCTO MEZCLA
Laminar golpe leve Tiempo 30 minutos.
en la puerta.
Limpieza y desengrase Kwick Clean 3949-S LPA
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Lijado en seco de P 220 0 P 320 LPA
bordes
Soplado y Kwick Clean 3949-S LPA
desengrase
Aplicacién de masilla Spot Lite 445-S 2 0 3%.
poliéster
Secado de masilla al aire entre 20y 30
minutos
Lijado en seco de P 320 LPA
masilla
Soplado y Kwick Clean 3949-S LPA
desengrase
Aplicacion de Variprime 615-Sy 616-S 1:1.
imprimacion fosfante
(si es necesario sobre
lamina desnuda)
Secado de Al aire entre 5y 10
imprimacion minutos.
Aplicacién de fondo serie 7700 — Nano 2K 4:1
nivelador 2K Value shade 7701S/
7704S/ 7707S + 7775S
Secado a fondo al aire 2 a 3 horas, lampara
IR 14 minutos a 80 cm
Lijado en seco de P400 y P600 LPA
fondo
Lijado o matizado a P1000 o P1200 LPA.

piezas anexas
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Soplado y Kwick Clean 3949-S LPA
desengrase
Aplicacién de Promotor de Adhesion LPA
promotor de 222-S
adherencia.
Secado de promotor Al aire entre 10 y 15
para color minuto.
Enmascarado cinta de ¥z + papel de LPA
enmascarar
Aplicacién de color | ChromaBase + Basemaker 1:1.
bicapa 7175-S
Secado color para Al aire entre 15 a 20
transparente minutos
Aplicacion del ChromaClear HC-7776S 4:1
transparente +7775S
Aplicacién de Acabado uniformador LPA

acabado uniformador

7601-S

Secado de
transparente para
manipular

Oreo de 10 minutos, antes
horneado de 30 minutos a
60 grados.

Secado final para
lijar o pulir

Después de horneado 2 a
6 horas.

Fuente: Dupont
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9.1.3. PROCESO PIEZA NUEVA:

Tabla No. 8 procesos en pieza nueva que inciden en la pintura en “Taller

Diego Chasis”.
PROCESO PRODUCTO MEZCLA
Limpieza y desengrase. Kwick Clean 3949-S LPA.
Lijado en seco o0 matizado P400 LPA
Soplado y desengrase Kwick Clian 3949-S LPA
Aplicacion de imprimacién | Variprime 615-S 'y 616-S 11
fosfante (si es necesario
sobre lamina desnuda)
Secado de imprimaciéon Al aire entre 5y 10 minutos
Aplicacion de fondo Serie 7700 Nano 2K- Value 4:1
nivelador 2K Shade
7701S/7704S/7707S +
7775S
Secado de fondo Al aire entre 2 'y 3 horas o
horneado 30 minutos a 60
grados
Lijado en seco de fondo P400 y P600 LPA
Sopaldo y desengrase Kwick Clean 3949-S LPA
Aplicacién color bicapa ChromaBase + base 1.1

marker 7175-S

Secado de color para
transparente

Al aire entre 15y 20
minutos
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Aplicacion del transparente | ChromaClear G2-7779S + 4:1
7775S

Secado de transparente Oreo de 10 minutos antes
para manipular horneo 30 minutos a 60
grados

Secado final para lijar y/o | Después de horneado 2 a 6
pulir horas.

Fuente: Dupont.

10. DESCRIPCION DE MATERIALES UTILZADOS EN EL PROCESO DE
RETOQUE PUNTUAL DE PINTURA Y PIEZA NUEVA

> PROCESO DE LIMPIEZA:
e Limpiadores desengrasantes:

Descripcién de productos: este proceso se ha desarrollado especialmente para
realizar limpieza en las superficies metalicas, plasticas y sobre superficies
repintadas con sistemas 2K.*

Uso del producto: Vertir una cantidad adecuada del limpiador en un trapo limpio.
Pasar el trapo por la superficie que haya que limpiar antes y después de lijar.
Pasar el trapo en una sola direccion para evitar que se extiendan los
contaminantes. Luego del uso del limpiador, elimine los restos del mismo con un
trapo limpio y seco. No permita que el limpiador se seque en la superficie
desengrasada. Asegurese que la superficie quede totalmente limpia y libre de
polvo antes de continuar con el trabajo, repita esta operacion minimo dos veces.

“2 E| sistema 2K en términos mas informales se conoce como materiales de dos componentes:
disolvente y catalizador.
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PRODUCTO:

>

DX 103: este producto se recomienda especialmente para la limpieza de
superficies plasticas, pues se recomienda por tener una caracteristica
antiestatica. Permitiendo asi que se forme una especie de barrera evitando
que se adhieran particulas contaminantes especialmente como polvo. Su
uso se recomienda principalmente sobre la chapa de plastico viva pues por
su gran poder de limpieza algunas veces aplicado sobre pinturas puede
llegar a remover la superficie.

DX 310: este producto es recomendado especialmente para uso en lamina
desnuda por ser un desengrasante de alto poder es recomendado antes de
empezar un proceso sobre la chapa viva pues casi siempre en la mayoria
de procesos el latonero deja muy contaminada la superficie especialmente
con grasas las cuales se eliminan facilmente con este producto. No se
recomienda el uso en superficies repintadas pues puede llegar a
presentarse remocion de la superficie por ser un producto de alto poder.

DX 330: este es un producto recomendado principalmente para realizar
limpieza sobre superficies repintadas. Pues es un producto de mediano
poder, eso permite un facil desplazamiento del trato limpiador sobre la
superficie evitando que este se pegue sobre la superficie. La mayoria de las
veces durante el proceso se debe utilizar pues se recomienda sobre
masillas, bases 2K y acabados 2K, incluso sobre acabados de superficie
plasticas pues en este caso ya no se requiere la proteccidén antiestatica.

MASILLA DE RETOQUE Y POLIESTERICAS:

Impresién de dos componentes:

Descripcion del producto: es importante saber que las masillas 2K son
generalmente productos desarrollados para depositar cargas de material en
aquellos casos que se requieran, existen masillas 2K para plasticos, metales,
galvanizados y otros sustratos no ferrosos. También existen masillas 1K
especiales para cubrir pequefios poros.
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Uso de los productos:

e Galvaplast A656: 2K de usos multiples, adherencia sobre acero
inoxidable, aluminio y fibra de vidrio. Facil de aplicar es muy versatil.

Superficie de uso: pintura, acero sin tratar, acero galvanizado, aluminio, fibra de
vidrio y probablemente en masillas.

Mezclay vida util de la preparacion:

a) De 5a10grados:
e Mezcla: 2.5 a 3%.
e Vida atil: 8 a 12 minutos.

b) De 10 a 20 grados:
o Mezcla: 2 a 2.5%.
o Vida atil: 7 a 10 minutos.

c) De 20 a 30 grados:
e Mezcla: 1.5 a 2%.
e Vida atil: 5 a 10 minutos.

Secado de las masillas para el lijado en seco:
a) De 5a 10 grados: 35 a 45 minutos.
b) De 10 a 20 grados: 30 a 40 minutos.
c) De 20 a 30 grados: 20 a 30 minutos.

d) IR onda media: 5 a 6 minutos.
e) IR onda corta: 4 a 5 minutos.

Lijado en seco: 80-150-220-320.
Re-pintable con: fondos 2K.
e |viplast A652: masilla fina de 2K flexible, proporciona adherencia sobre

sustratos plasticos rigidos o previamente trabajados con su promotor
correspondiente.
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Superficie de uso: solo se utiliza para plasticos y probablemente en masillas
Mezclay vida util de la preparacion:

a) De 5a10grados:
e Mezcla: 2.5 a 3%.
e Vida util: 8 a 12 minutos.

d) De 10 a 20 grados:
e Mezcla: 2 a 2.5%.
e Vida util: 7 a 10 minutos.

e) De 20 a 30 grados:
e Mezcla: 1.5 a 2%.
e Vida Gtil: 5 a 10 minutos.

Secado de las masillas para el lijado en seco:

a) De 5a 10 grados: 35 a 45 minutos.
b) De 10 a 20 grados: 30 a 40 minutos.
c) De 20 a 30 grados: 20 a 30 minutos.
d) IR onda media: no utilizar.

e) IR onda corta: no utilizar.

Lijado en seco: 80-150-220-320.

Re-pintable con: fondos flexibles.

e Stopper A661: es una masilla poliéster”® convencional que ofrece un
rapido secado y facil lijado, aplicable en acero convencional, fibra de vidrio
y otros imprimados.

Superficie de uso: pintura, acero sin tratar, fibra de vidrio y probablemente en
masilla.

3 | La masilla poliéster, es de un acabado mas fino y de facil lijado.

61



Mezclay vida util de la preparacion:

b) De 5 a 10 grados:
e Mezcla: 3%.
e Vida atil: 8 a 12 minutos.

f) De 10 a 20 grados:
e Mezcla: 2%
e Vida util: 6 a 9 minutos.

g) De 20 a 30 grados:
e Mezcla: 1%.
e Vida util: 5 a 9 minutos

Secado de las masillas para el lijado en seco:
f) De 5a 10 grados: 25 a 30 minutos.
g) De 10 a 20 grados: 20 a 25 minutos.
h) De 20 a 30 grados: 15 a 20 minutos.
i) IR onda media: 5 a 6 minutos.
j) IR onda corta: 4 a 5 minutos.

Lijado en seco: 80-150-220-320.

Re-pintable con: fondos 2K.

e Putty V:B:A A242: masilla acrilica ligera de 1K adecuada para reparacion
rapida, rayones y poros. Se usa sobre pintura, bases o masillas que lo
requieran.

Superficie de uso: pintura, acero sin tratar, fibra de vidrio y masilla.
Mezclay vida util de la preparacion:
c) De5a10grados:

e Mezcla: no utiliza.
e Vida util: ilimitada.
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h) De 10 a 20 grados:

Secado de las masillas para el lijado en seco:

Mezcla: no utiliza.
Vida atil: ilimitada.

De 20 a 30 grados:

Mezcla: no utiliza.
Vida atil: ilimitada.

k) De5a 10 grados: 30 a 60 minutos.
) De 10 a 20 grados: 25 a 50 minutos.
m) De 20 a 30 grados: 20 a 30 minutos.

n) IR *onda media: no utilizar.
0) IR onda corta: no utilizar.

Lijado en seco: 600- 800

Re-pintable con: acabados.

>

Descripciéon del producto: es una imprimacién wash primer pigmentada de dos
componentes de color beige. La imprimacién no contiene cromatos y se mezcla
con una seleccion de diluyentes reactivos de base acida. Es de aplicacion
universal y facilita la adhesion a una amplia gama de sustratos metalicos. Pero no
se recomienda como aislante.

Promotor: es un fosfato especializado para evitar el oxido y alargar la vida util de
la lamina, es recomendado para todo el proceso de chapa viva, ademas de que en
las masillas mejora el proceso de lijado.

IMPRIMACION FOSFANTE- WASH PRIMER.®

“ El IR en términos mas informales es una [ampara de calor que permite el secamiento del

material.

> El wash primer es en términos mas coloquiales una base que permite la adherencia de la pintura

sobre la lamina.
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Uso del producto: como fondo protector.
Relacién de mezcla: un producto y un catalizador.
Vida mezcla: 24 horas.

Viscosidad: 17 — 18 seg.

Pico fluido: 1.7 mm — 2.0 mm.

Numero de manos: 2 a 3.

Evaporacién: 5 a 10 minutos.

Secado polvo: 5 a 10 minutos.

Secado completo: 30 a 45 minutos.
Secado a 60 grados: no usar.

Secado IR media: no usar.

Espesor micras*®: 15 a 20 micras.
Lijado en seco: 400-600-800.

> FONDOS ALTO SOLIDOS 2K:#’

Descripciéon del producto: es un fondo de altos solidos de color gris libre de
cromatos®® y plomo altamente resistente a la corrosién. Es de excelente lijabilidad
y terminacion de la superficie. Facilita la retencién del brillo del acabado. Tiene
una buena adherencia sobre una gran variedad de sustratos. Acero galvanizado,

aluminio, etc.

Protector: usado para recubrir masillas pequefias, rayas y dar nivelacion a la

superficie, no utilizar como sellador.

Uso: fondo protector.

Relacion de mezcla: tres de producto, uno de catalizador®® y diluyente.*

Vida mezcla: 1 - 1.5 horas.

Viscosidad®®: 20-23 minutos.

“'| as micras en términos mas coloquiales es el grosor de la pintura.
“"Los alto sélidos 2K en términos mas informales son la capa de transparente pero de mayor

calidad.

“8 Es en términos coloquiales la referencia que se utiliza del cromo.
“9 El catalizador es en términos mas informales lo gue permite el secamiento de la pintura.

% En términos mas informales el diluyente es el thinner.
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Pico fluido: 1.3 mm — 1.5mm.
NUumeros de manos: 2 — 3.
Evaporacién: 5 a 10 minutos.

Secado polvo: 5 a 10 minutos.

Secado 60 grados: 30 minutos.
Secado IR media: 10 minutos.
Espesor de micras: 50 — 150 micras.
Lijado en seco: 320 — 400 — 600 — 800.

> PROMOTORES Y BASES PLASTICAS:

Descripcién del producto: estas impresiones o fondos facilitan la adhesion sobre
una gran variedad de sustratos plasticos que se encuentran en los vehiculos.

Se recomienda como norma general aprender a identificar el tipo de superficie
plastica para poder utilizar el promotor adecuado y asi evitar posibles garantias.

e DP40: recomendado para aplicarse en superficies como el PVC, ABS y
fibra de vidrio gracias a sus propiedades.

Relacién de mezcla: un producto, un catalizador y un diluyente.
Vida de la mezcla: 16 horas.

Viscosidad: 13 — 14 seg CF4.

Pico fluido: 1.3 mm — 1.5 mm.

Numero de manos: 1 cruzada.

Evaporacién: no aplica.

Secado polvo: 15 — 20 minutos.

Secado completo: no aplica.

Secado 70 grados: no aplica.

Secado IR media: no aplica.

Espesor micras: 15 a 20 micras.

*! vViscosidad es en términos coloquiales el punto 6ptimo en que la pintura o el material esta apta
para aplicar.
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Lijado en seco: no aplica.

e Y042 o D816: este promotor es recomendado para uso sobre algunos tipos
de platicos como pur — abs sobre los cuales se genera una excelente
adhesion.

Relacion de mezcla: listo para el consumo.
Vida de mezcla: ilimitado.
Viscosidad: 16 — 18 seg CF 4
Pico fluido: 1.3 - 1.5 mm.
Numero de manos: dos manos.
Evaporacion: 5 minutos.
Secado polvo: 5 minutos.
Secado completo: 40 minutos.
Secado 70 grados: no aplica.
Secado IR media: no aplica.
Espesor micras: 15 — 20 micras.

Lijado en seco: no aplica.

e DB820: recomendado para aquellos plasticos que no sean pur, abs y fibra de
vidrio garantizando una excelente adhesion.

Vida de mezcla: ilimitado.
Viscosidad: no aplica.

Pico fluido: 1.3 — 1.5 mm.
Numero de manos: 2 livianas.
Evaporaciéon: 5 minutos.
Secado polvo: 2 minutos.
Secado completo: 30 minutos.
Secado 70 grados: no aplica.
Secado IR media: no aplica.
Espesor micras: no aplica.

Lijado en seco: no aplica.
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> APLICACION DE PERLAS BICAPA®% micas en polvo.
Descripcién del producto:

Las perlas universales linea # 5000 son hojuelas de mica recubiertas con finas
capas de didéxido de titanio u oxido de fierro utilizados principalmente en la
igualacion de colores en la industria automotriz, su principal caracteristica es la
iridiscencia o reflexion de luz en varias direcciones lo que produce efectos de color
en distintas tonalidades dependiendo del angulo de observacién, se puede
mezclar practicamente con cualquier tipo de pintura base solvente lo que hace
mas practica su utilizacion y ademas permite reducir los inventarios.

Composicién:

Mica, didxido de titanio y/o oxido de fierro, solventes oxigenados. No contiene
plomo, metanol ni benceno ni solventes clorados.

Instrucciones de uso:

Si se va a igualar el tono de la perla se agrega poco a poco y se agita
vigorosamente para incorporarla perfectamente, utilizar cantidades muy pequefias
ya que igualan el efecto perlado con poca cantidad.

Importante:

Agregar siempre las perlas universales poco a poco y con la mayor agitacion
posible sobre el color dominante en la igualacion, si el porcentaje de la perla
universal es superior al 25% sobre el total de la formula hay que agregar dos
partes de transparente por cada parte de perla universal con el fin de evitar
saturacion de pigmento que podria ocasionar problemas a la capa de color
después de aplicada como puede ser el de flexibilidad o incluso adherencia.

Claro esta que si se prefiere puede hacer que la perla liguida mezclandola con el
transparente de la linea que se esté utilizando para igualar, deber4d mezclar la
perla universal en un porcentaje de aproximadamente 20% por 80% de
transparente, o bien agregar el contenido de un envase de perla universal el

°2 En términos coloquiales la bicapa es la aplicacién de dos colores diferentes en una misma
autoparte.

67



transparente de la linea que utilice para igualar hasta completar un litro de
producto, mezclar perfectamente y utilizarlo como cualquier otra tinta o aluminio de
la misma linea.

Para utilizar como color de acabado:

Las perlas universales pueden ser utilizadas como color de fondo o capa
intermedia en acabado tipo tri-capa, para obtener el mejor funcionamiento,
recomendado utilizarlas en porcentaje de entre 3% y 5% mezcladas con el
trasparente de la linea con la que se esta trabajando si se utiliza como color de
fondo, la capa intermedia debe ser un tinte organico, si se utiliza como capa
intermedia el color de fondo debe de ser preferiblemente un color solido que
dependiendo de los efectos que se deseen puede ser de tonalidad similar u
opuesta al color de la perla utilizada.

> SISTEMAS DE ACELERANTES Y CATALIZADORES
Descripcion del producto:

Todos los fondos 2K los acabados y barnices de estan formulados para producir
un secado rapido y tiempo de procesos cortos en las condiciones de trabajo y
temperaturas normales. Estos productos acelerados se pueden utilizar para
mantenerlos rendimientos y reducir los tiempos de secado a temperaturas
normales.

e DB818: aditivo acelerante recomendado especialmente para usar los
productos catalizados con MS D803, D841 y D861.
e Dx84: aditivo acelerante recomendado especialmente para usar con los
productos catalizados.
e Dx85: aditivo acelerante recomendado especialmente para barniz.
Nota importante:

La proporcion de la mezcla para todos los acelerantes en todos los productos es:

e Una onza fluida (28.8 cc) por un litro diluido, esto es igual a, 28.8 de
acelerante por 1.000 cc de producto.
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e Un gramo por 100 gramos, esto es igual a, 1 gramo de acelerante por 100
gramos de producto diluido.

> BARNIZ POLIURETANO ALTOS SOLIDOS
Descripcion del producto:

Es otra gama de barnices en poliuretano 2K con los cuales se busca conseguir
elevar los espesores y en algunos casos minimizar el nimero de manos
dependiendo del barniz que se esté utilizando. Normalmente estos barnices son
de alto contenido de sdlidos y son poli funcionales.

Tipo de producto:

e DCU2021: barniz de alto contenido de sélidos y superior calidad, catalizable
con DCX61 con un secado normal y DFX11 secado rapido.

e D890: barniz ultra altos sélidos, obtiene una alta nitidez de imagen. Siendo
este uno de los ultimos desarrollos de la linea Deltron.

e DB893: es un barniz performance clear. Especialmente para trabajos de alta
productividad. Por su secado en cabina de un 50% mas rapido que los
demds, con catalizador D887 especial para una maxima resistencia la
rayado.

Uso del producto
e Barniz duc2021 con catalizador dcx61.

Relacién de la mezcla: Cuatro de producto, uno de catalizador y uno de
diluyente.

Vida de la mezcla: 4 horas.
Viscosidad: 16 — 18 seg CF4.
Pico fluido: 1.3 mm — 1.5 mm.
Numero de manos: 1 - 2.

Evaporacion: 10 minutos.
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Secado polvo: 5 — 10 minutos.
Secado completo: 16 horas.
Secado 60 grados: 30 minutos.
Secado IR media: 15 minutos.
Espesor micras: 50 — 70 micras.
Lijado en seco: 1500 — 2000 - 2500.

Barniz D890 con catalizador D844 — D887

Relaciéon de la mezcla: tres de producto, uno de catalizador y 1.5 de
diluyente.

Vida de la mezcla: una hora.
Viscosidad: 16 — 18 seg CF4.

Pico fluido: 1.3 mm — 1.5 mm.
Numero de manos: dos normales.
Evaporacion: 10 minutos.

Secado en polvo: 5 - 10 minutos.
Secado completo: 8 horas.

Secado 60 grados: 30 minutos.
Secado IR media: 15 minutos.
Espesor micras: 50 — 70 micras.
Lijado en seco: 1500 - 2000 — 2500.

Barniz D893 con catalizador D884 — D887.

Relaciéon de la mezcla: tres de producto, uno de catalizador y 0.5 de
diluyente.

Vida de la mezcla: de una hora a hora y media.

Viscosidad: 16 — 18 seg CF4.

Pico fluido: 1.3 mm — 1.5 mm.

Numero de manos: una a dos manos.

Evaporacién: 10 minutos.
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Secado polvo: 5 a 10 minutos.
Secado completo: 8 horas.

Secado 60 grados: 10 — 15 minutos.
Secado IR media: 15 minutos.
Espesor micras: 50 — 70 micras.
Lijado en seco: 1500 — 2000 - 2500.

> BARNIZ POLIURETANO®®
Descripcion del producto:

Es un barniz de 2K poliuretano el cual estd concebido para la reparacion de
vehiculos originalmente pintados con un sistema de base bicapa mas barniz.

Este barniz es un producto estrella pues por su facilidad de manejo y por la
utilizacion de catalizadores MS los cuales le permiten ser mas manejable.

Tipo de producto:

e DB800: este barniza se recomienda para acabados, se recomienda trabajar
con catalizadores MS-D863.

e DB880: este barniz es un poliuretano con elevado contenido de solido y muy
alta calidad, desarrollado para lograr un 6ptimo brillo y una larga duracion.

Uso del producto:

e Barniz D800.
Relacién de mezcla: tres de producto, uno de catalizador y uno de diluyente.
Vida de la mezcla: 3 horas.
Viscosidad: 16-18 seg CF4.
Pico fluido: 1.3 mm - 1.5mm.
Numero de manos: dos normales.
Evaporacién: 10 minutos.

Secado polvo: 5 — 10 minutos.

*3 En términos mas coloquiales el poliuretano son pinturas de acabado perfecto y brillante.
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Secado completo: 20 horas.

Secado 60 grados: 30 minutos.
Secado IR media: 15 minutos.
Espesor de micras: 45 — 55 micras.
Lijado en seco: 1.500 — 2.000 — 2.500.

> Barniz D880.

Relacion de mezcla: dos de producto, uno de catalizador y cero punto cinco de
diluyente.

Vida de la mezcla: 3 horas.
Viscosidad: 16 — 18 seg CF4.

Pico fluido: 1.3 mm — 1.5 mm.
Numero de manos: de una a dos manos.
Evaporacién: 10 minutos.

Secado polvo: 10 minutos.

Secado completo: 20 horas.

Secado 60 grados: 30 minutos.
Secado IR media: 15 — 20 minutos.
Espesor micras: 50 — 60 micras.
Lijado en seco: 1.500 — 2.000 — 2.500.

> BARNIZ SECADO RAPIDO.

Descripcién del producto: barniz de secado rapido. Es de altos solidos
especialmente indicado para la reparacién de panel y spot repair. Dcu2082 tiene
un secado libre de polvo entre 5 y 8 minutos y puede ser pulido después de 5
horas de secado al aire o inmediatamente después del horneo una vez haya
enfriado.

Uso del producto: barniz dcu2082.
Relacion de la mezcla: dos de producto y uno de catalizador.

Vida mezcla: 1 — 1.5 horas.
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Numero de manos: dos manos humedas.
Evaporacién: 10 minutos.

Secado polvo: 4 - 8 minutos.

Secado completo: 4 horas.

Secado 60 grados: 15 minutos.

Secado IR media: 7 minutos.

Espesor micras: 50 — 60 micras.

Lija en seco: 1.500 — 2.000 — 2.500.

Factor 3 de direccionamiento estratégico: servicio al cliente.
10.1. SERVICIO AL CLIENTE (LLEGADA DEL CARRO AL TALLER):

Llega el vehiculo en la sala de venta del Taller Diego Chasis, debe ser es atendido
por el vendedor del taller, debe ser es una persona capacitada, que conoce todos
los elementos generales de los vehiculos, conoce muy bien nuestra politica de
precios, costos de los materiales, de los repuestos cotizados en el mercado actual,
debe tener capacidad de negociacion e inteligencia emocional, especialista en
ventas, tratamiento de la objecion, escepticismo, pretexto y cierre de venta.

Al entrar el vehiculo a Taller Diego Chasis el vendedor debe tomar los datos del
cliente, informacién basica como nombre, teléfono, direccion, lugar donde trabaja,
etc.

Después hace una inspeccion del golpe que ha sufrido el vehiculo, cuando ya se
haya concretado un precio, determina el tiempo que se va a demorar el trabajo,
seflalando las piezas exactas que se van arreglar.

Si el cliente no desea dejar el carro en el taller entonces el vendedor procede a
determinar los argumentos del porque no dejo el vehiculo, ademds intenta crear
una relacion con el cliente para permitirle contactarlo en otra ocasion.

Pero si el cliente desea dejar el carro en el taller se procede a hacer un inventario
del vehiculo, determinando que contiene el vehiculo, haciéndolo de manera
detallada y minuciosa, después de esto el vendedor es el encargado de recibir el
anticipo de la cotizacién (50% cuando llegue el carro y 50% cuando esté listo).
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Se procede a dejar constatado la entrega del vehiculo al taller y se entrega el
carro al jefe de patios el cual se encarga de delegar el operario que va a trabajar
en el vehiculo, revisarlo y crear un informe sobre la situacién actual de carro y
registrarlo en los procesos de produccion, para que el operario se encargue del
arreglo.

Factor 4 de direccionamiento estratégico: administracion

e Definir un modelo de direccionamiento estratégico de aplicacion a los
procesos internos de tal forma que genere un mejoramiento continuo para
las estrategias operativas, se hablara con mas profundidad sobre el tema en
las conclusiones y recomendaciones.
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11.CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Realizado el diagnostico los factores de Direccionamiento estratégico que se
identifican plenamente para el desarrollo adecuado de los procesos internos son
tres: Capacitacion y Desarrollo del talento humano, Estandarizacion de procesos
internos y Fidelizacion del cliente como una relacién causa efecto. Después del
proceso y estandarizacion de laminado y pintura automotriz que podriamos utilizar
para el Taller Diego Chasis y cotejado estas con la realidad del Taller se pueden
determinar cuales son factores del direccionamiento estratégico que se deben
reforzar y mejorar. Debemos entrar en un proceso de capacitacion y desarrollo de
nuestros colaboradores para enfocarlos en la calidad total y el trabajo de justo a
tiempo, lo que permitiria llegar a una buena productividad en los procesos
productivos y por ende en la fidealizacién de nuestros clientes.

Se pudo establecer los estandares de los principales proceso de produccion y de
servicio lo que permite medir con mas detalle la productividad del proceso,
reconociendo la total ausencia de estos procesos en la forma técnica establecida
por las normas.

Por esto se ha realizado investigaciones en entidades gubernamentales como el
SENA para saber que se necesita en caso de contratar personal capacitado o
también con la opcibn de como empresa empezar a capacitar a nuestros
colaboradores en esta entidad.

e Se definid los factores determinantes del direccionamiento estratégico
Taller Diego Chasis para generar una vision hacia el futuro, se realizo un
analisis en tres factores que definirian la permanencia en el tiempo para la
compafia.

Se enfoco en analizar, comparar y probar dichos factores para llevar los actuales
procesos a un mejoramiento continuo que garantice a la empresa Taller Diego
Chasis su permanencia en el tiempo.

Se definid el andlisis del diagnostico y evaluacion de la situacion actual de la
empresa Taller Diego Chasis, con el fin de orientar el proyecto a un desarrollo de

procesos de produccion, los factores mas criticos son:

Estos cuatro factores son:
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—  Procesos.
— Servicio al cliente.
— Administracion.>*

e Se estandarizo los procesos de lamina y pintura automotriz en el Taller
Diego Chasis, gracias a la colaboracion de Dupont, esta estandarizacion se
hizo pensando en la calidad total de la produccion y enfocados en
desarrollar una mejor eficiencia y servicio al cliente.>®

Este sistema garantiza un mejor manejo de los recursos y disminucion en la
margen de riesgos en la produccion, ademas que da el conocimiento para que la
compafiia maneje el justo a tiempo con materias primas de alta calidad.

e Desarrollo del plan de capacitacion y crecimiento que involucre a nuestros
colaboradores en el logro de los objetivos estratégicos y en especial del
justo a tiempo y calidad total.

— Plan de seleccién y contratacion:

Adquisicién de personal capacitado
Pasos a seqguir:

e Radicar una carta de solicitud de aprendices, dirigirse a: oficina de la entidad:
enviar carta de solicitud de aprendices a la oficina regional donde queda el
domicilio principal de la empresa.

) Ingresar los datos basicos y enviar por correo certificado los documentos,
Dirigirse a: oficina de la entidad: enviar por correo certificado los documentos.
Pagina de internet: http://caprendizaje.sena.edu.co.

e Recibir el numero radicado, dirigirse a: oficina de la entidad: una vez enviados
los documentos verificar el numero de radicado en la pagina web:
http://caprendizaje.sena.edu.co.

¢ Notificarse de la resolucion, dirigirse a: oficina de la entidad: el representante
legal de la entidad recibe la resolucion en la Direccion Regional donde radico
los documentos.

> El estudio de estos cuatro factores esta en la pagina 13 al 17.
°° Se encuentra en las paginas 56 al 58.
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Requisitos:

Persona natural y juridica. Tener aprobacion previa y tener quince (15) o mas
empleados.

Documentos requeridos:

Perfil: persona natural y juridica.

Carta manifestando solicitud con domicilio principal, el listado de empleados con
oficio y horas laboradas semanalmente (Documento electrénico).

Esta dirigido a:

- Derecho privado.

- Derecho publico.

- Ciudadano colombiano.
- Ciudadano extranjero.
- Mayor de edad.

- Menor de edad.

- Residente.

Como resultado de este servicio se obtendra:

Una resolucion que da respuesta a la solicitud, indicando el numero de
aprendices que le corresponden, plazo cinco dias, reclamando en la oficina.

Normativa:

> Decreto 620 Regulacion empleados por horas laboradas de 2005.
Decreto 3769 Reglamenta Contrato a las temporales de 2004.
Decreto 933 Reglamenta el Contrato de Aprendizaje de 2003.
Decreto 2585 Adiciones al Decreto 933 de 2003.

Ley 789, Capitulo VI, Arts. 30 al 38 Normatiza la relacion de aprendizaje
de 2002. *°

YV V V V

Inscripcidn de solicitantes:

% http://www.sena.edu.co/atencion-al-ciudadano/tramites/Paginas/Contratacion-virtual-de-
aprendices.aspx. 28 de octubre, hora: 3:14 pm.
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Pasos a seqguir:

e  Consultar procedimiento de inscripcion a los programas Dirigirse a: Centro
de Atencion Telefénica: Se tiene disponible el servicio de Call Center. en
Bogota al 5925555 y fuera de Bogotd al 018000910270, en la oferta
educativa Oficina de la entidad: Los Centros de formacion elaboran afiches
con la informacién especifica de cada uno de ellos y se publican en las
sedes del centro.

. Alternativa B. Realizar el proceso por medio del Call Center, tenga a la
mano el documento de identificacidn, el nombre del programa en que desea
inscribirse, la jornada, el lugar y nombre del Centro (segun la oferta
educativa) Dirigirse a: Centro de Atencion Telefénica: Bogota 592-5555 6
desde otra ciudad al 01-8000-910270.

Requisitos:

Perfil persona natural y juridico.

¢ Acreditar situacién académica. Haber aprobado ultimo afios de escolaridad.

Documentos requeridos:

Perfil persona natural y juridico.

e  Titulo bachiller o certificado de estudios. (original y copia).
Como resultado de este servicio se obtendra:

Formas de envio: publicacion en la pagina web.
Puede realizarlo cada tres meses.
Imprimir el comprobante de inscripcion en dos dias.

Normatividad: Resolucion 263 Manual para el ingreso de aspirantes a la
forma(:5i7én profesional integral, capitulo 4, numeral 4.3 Inscripcion de aspirantes. de
1996.

> http://www.sena.edu.co/atencion-al-ciudadano/tramites/Paginas/Inscripcion-de-Aspirantes-a-
Programas-de-Formacion-Profesional.aspx. 28 de octubre de 2013, hora: 3:15 pm.
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e Se definié un modelo de aplicacion con base al mejoramiento continuo para
las estrategias operativas, este modelo es el de sistema el cual ayuda al
desarrollo y transformacién del servicio durante la el proceso de laminado y
pintura, ademas de esto agiliza el trabajo de los colaboradores y se
optimizan los tiempos de secamiento de las materias primas.*®

Adquisicion de personal no capacitado

Plan de Capacitacion: falta definir si es capacitacion directa o por intermedio de
convenio con el SENA u otra institucién y en qué areas etc.

Estas capacitaciones se hardn para las areas de:

e Administracion.
e Pintura.
e Servicio al cliente.

Administracion: se hara durante 5 afios a uno de los colaboradores en la
Universidad San Buenaventura con recursos directos de la organizacion, el cual
permitird desarrollar competencias y habilidades gerenciales, especializado en el
enfoque sistémico que ayude a estandarizar los procesos de “Taller Diego Chasis”

Pintura: la capacitacion hara 2 veces por afio especificamente al inicio de cada
semestre a todos los operarios y contratistas directamente vinculados con el taller,
se enfocara en las competencias de preparacion de partes automotores para la
aplicacion de pintura y de acabados y porcelanizado del automotor, se escogen
estas competencia ya que seran las bases de la aplicacion del enfoque sistémico.

Habra un convenio directo con Dupont o con el SENA dependiendo de la
conveniencia del taller y se haréd la capacitacion en estas instituciones.

Servicio al cliente: se capacitara al personal administrativo con un diplomado de
servicio al cliente que tiene una duracién de cuatro meses en la Universidad San
Buenaventura, con miras al desarrollo de competencias en cuanto a la buena
atencion y estandarizacion del servicio enfocado en el cliente en “Taller Diego
Chasis”, se hara con recursos directos de la empresa.

%% Se encuentra en la pagina 59 al 75.
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Modelo de direccionamiento estratégico aplicado al desarrollo de los procesos
internos.

e Desarrollar la vision de futuro

e Definir el mapa estratégico acorde a la Mision, Visibn y Valores
Corporativos.

o Definir objetivos estratégicos por perspectivas

e Aplicar el modelo de BSC

Este es un modelo que debe caracterizarse por desarrollo de las siguientes
habilidades gerenciales:

e Liderazgo de la gerencia o quien haga las veces de representante legal.
e Trabajo en equipo.

¢ Una politica de toma de decisiones basada en principios y valores

e Una politica de solucion de conflictos

Aplicar el modelo de estandarizacion y calidad total del los procesos de laminado
y pintura en el Taller Diego Chasis paso a paso y con los materiales que se estan
recomendando utilizar materiales como Dupont para tener un mejor acabado de
pintura en los carros.

Subsisterna Subsistema Subsistema

Entradas Transformacién Salidas
Materias primas Actividades de trabajo Productos y servicios

R h de los empleados
2cursos humanaos o o Resultados financieros
Capital Actividades administrativas it y
. nformacian
Tecneclogia Tecnolegia y métodos

Infarmacion de operacian Resultados humanos

7
K\ 7

Retroalimentacion

Fuente: pagina 51
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Implementar los procesos de capacitacion y desarrollo en los colaboradores para
lograr una mejor eficiencia en el trabajo, ademas en la calidad total y el justo a
tiempo en cada uno de los procesos de lamina y pintura.

Tener una mejor infraestructura en el taller,
Implementar tecnologias de horneado y herramienta neumatica.

e Orientar el desarrollo del Taller a la Vision Mision y valores corporativos
desarrollados durante la investigacion.

GRAFICO No 3: MAPA ESTRATEGICO DEL TALLER DIEGO CHASIS

RENTABILIDAD

FIDELIZACION DEL CLEINTE

ESTANDARIZACION DE PROCESOS INTERNOS

CAPACITACION Y DESARROLLO DEL CAPITAL HUMANO.

Fuente: autor

81



12.BIBLIOGRAFIA

BERTALANFFY (1969). Libro: “Teoria General de Sistemas”.

MINTZBERG, QUINN Y GHOSHAL (2006). Libro: “El Proceso Estratégico”

KOTLER (1990). Libro: “Principles of Marketing”. Prentice Hall, (42 edicién)
SALLENAVE (1991). Libro: “La Planeacion Estratégica” (22 edicion) Mexico.

J. FRIEDMAN (2007). Libro: “Planificacion” Editorial. Ministerio de
Administraciones Publicas.

CHIAVENATO (2000). Libro: introduccién a la teoria general de la administracion,
Mc Graw Hill, séptima edicion.

82



13. WEBGRAFIA

http://www.urumecanica.com/blog/2012/07/comprar-equipo-de-calidad-
automotirz/.
http://www.eluniversal.com.co/especiales/automotores/salvavidas-para-el-
sector-automotor-121986.
www.eltiempo.com/archivo/documento/CMS-5166967.
www.botschaft-kolumbien.de.

www.grupobancolombia.com/creditoauto.

www.laspartes.com

http://es.scribd.com/doc/95446172/efectos-del-tlc-el-sector-automotriz-
colombiano.

http://www.monografias.com/trabajos97/estrategia-empresarial-enfoque-
integrador-calidad/estrategia-empresarial-enfoque-integrador-
calidad.shtml#ixzz2j9NiKEue.

83



