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RESUMEN
El presente proyecto constituye en el estudio tecnico de unificacion de las sedes
norte y colisiéon de la compafia Almotores Kia S.A, la cual tendra como prioridad el
area de taller kia y los procesos de la sede colision. La empresa se dedica
principalmente a la comercializacion de vehiculos nuevos y usados, asi como a la

reparacion de vehiculos colisionados, entre otras actividades.

En primera instancia se presenta el planteamiento del problema y se da a conocer
los diferentes procesos que realiza la compafia en las areas antes mencionadas,
sus caracteristicas, la maquinaria necesaria para su funcionamiento ademas de
realizar la clasificacion de las areas en generadoras de valor y no generadoras de
valor. Y posterior a esto se realizara una caracterizacion donde nos permitira
conocer factores como los son: la distribucion actual de la sede principal norte y

centro de colision.

Segundo, se presenta la distribucion actual de la sede norte y la sede colision,
brindando datos importantes como las areas totales en m? ademas de las areas
de cada proceso, posteriormente con el apoyo de la metodologia de SLP
(Systematic Layout Planning), se brindara una propuesta de distibucion en planta

teniendo en consideracion factores como espacios y maquinaria disponible.

Finalmente se realizar una comparativa entre las ventajas y desvantajas que
exiten en la distribucion actual de ambas sedes y la distribucién unificada. La cual
tendra como base los siguientes criterios, impacto economico, impacto ambienta,

impacto social, e impacto de espacio.



INTRODUCCION

Un estudio técnico permite proponer y analizar las diferentes opciones
tecnoldgicas para producir los bienes o servicios que se requieren, lo que ademas
admite verificar la factibilidad técnica de cada una de ellas. Este andlisis identifica
los equipos, la maquinaria, las materias primas y las instalaciones necesarias para
el estudio técnico y, por tanto, los costos de inversion y de operacion requeridos,
asi como el capital de trabajo que se necesita. (Manzo Tapia & Tapia Montero,
2014).

Todo estudio técnico tiene como principal objetivo el demostrar la viabilidad
técnica del proyecto que justifique la alternativa técnica que mejor se adapte a los
criterios de optimizacion. (Baca, 2010), como por ejemplo del tipo de unificar
sedes de una empresa.

La compafia Almotores Kia S.A no es la excepcioén, ella no cuenta con un estudio
técnico de unificacion entre sus sedes principal norte y centro de colision, por ello
se requiere de la realizacion de una investigacion para mejorar y optimizar las
condiciones de espacio de la sede norte, teniendo en cuenta los diferentes
factores de la sede colision.

La empresa Almotores Kia S.A, “es una empresa que lleva mas de 15 afios de
experiencia en el sector automotor”, (Almotores KIA, 2018), ademas es una
‘compaiia enfocada hacia el servicio, donde se brindan soluciones en
comercializacion de vehiculos nuevos y servicios postventa para transporte
personal e institucional”, (Almotores KIA, 2017) donde su principal objetivo es la
satisfaccion del cliente y de las necesidades de los vehiculos kia.

La sede norte es la sede principal de Almotores KIA (NIT 815 000 997-4) y se

encuentra ubicada en, calle 70 Norte # 2A-280 y se muestra en la figura 1.
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Figura 1. Almotores Kia sede Norte (AlmotoresKia, 2017).

Fuente: Los autores

Esta sede se ofrecen los siguientes servicios:

Venta y asesoria de autos nuevos.

Mantenimiento preventivo y correctivo de vehiculos segun el kilometraje.
Venta de repuestos.

Servicio de latoneria y pintura.

Lavado del vehiculo.

La sede también cuenta con atencion al cliente de la marca JAC y Mundicar

(vehiculos usados) que son socios estratégicos de la empresa Almotores S.A.

La empresa cuenta con otra sede ubicada a 600m de la principal que es conocida

como Centro de colision (Carrera 40 No. 14 - 89 Acopi) y se muestra en la

siguiente figura 2.
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Figura 2 Almotores Kia Sede Colision. (AlmotoresKia, 2017).

Fuente: Los autores

En esta sede se ofrece servicios de mantenimiento preventivo y correctivo,
ademas de latoneria, lavado, pintura, soldadura y se caracteriza principalmente en

recuperar vehiculos colisionados.

En este trabajo se realizara un estudio técnico con el objetivo de proponer una
redistribucion de planta teniendo en cuenta el plan estratégico actual de la
empresa, la forma en que esta distribuida seguin sus areas, ademas se conocera
la propuesta de beneficios y utilidades que tendra la sede norte, con el fin de que

el cliente tenga todo al alcance.
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1 PROBLEMA DE LA INVESTIGACION
1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Asegurar la produccion de los talleres por parte de las sedes de norte y colision es
fundamental para garantizar la productividad de Almotores, se debe garantizar el
del correcto funcionamiento de todos los equipos de la empresa en busca de
minimizar costos de produccién haciendo que las actividades sean continuas y

generar rentabilidad en sus procesos.

Segun el Jefe de la sede colision el sefior Ramiro Diaz actualmente el costo de
mantener la sede se encuentra en 24 millones de pesos mensuales, sin contar el
costo de mantenimiento de los equipos, ocasionando que la sede se encuentre en

punto de equilibrio.

Debido a que la sede colision se encuentra en punto de equilibrio el jefe de dicha
sede requiere encontrar una solucion que permita a la compafia generar utilidad
sin inferir en la satisfaccion que se le brinda a los clientes, por lo tanto con la
finalidad de mejorar la calidad de las actividades dicha sede, es necesario realizar
un estudio técnico de viabilidad de unificar la sede colisién y la sede norte,
teniendo en cuenta que no existe evidencia de estudios previos, el cual permita a
la empresa tomar decisiones en busca de optimizar sus procesos y recursos, con
el objetivo de que el cliente tenga todo a la mano, que satisfaga las necesidades
de su vehiculo. Ademas de potencializar y maximizar a través de la
comercializacién del servicio de colision a la sede norte, de la compafia de

Almotores Kia.
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa. Estudio de unificacién de las sedes norte y colision.

atencian al

Optimizar
capacidad

Desaprovechamiento de Heq'?t"bucm" dela
espacio (Norte) infraestructura
Usa de Planear
parqueadero del, Costo par . tﬁ’:@:&?ﬁfj Mejorar la
personal de la sede mi‘j”m”er; la P sreg | Clienteenlos talleres
sede porte
Desperdicio Maximizacion a
: la
espacio oL comercializacian
actividades en la -
Zona devehiculos
Pocos inventarios de
. repuestos. Dar exclusividad
Exceso devehiculos al cliente

en eltaller.

Alistamiento de
entrega de vehiculos a
destiempo

sede

La empresa
Almotores Kia no
cuenta con un estudio
técnico de unificacion
de la sede norie y
colision.

la
de I3

Aprovechamiento

del capital

Productividad Baja
(Colision)

Unificacion

Fuente: Elaboracion propia.

15



En la figura anterior 3, se realiz6 un diagrama de Ishikawa. En donde se explica
porque la empresa Almotores KIA, no cuenta con un estudio técnico de unificacion

de la sede norte y colision.

e Desaprovechamiento de espacio. (Sede norte)

Actualmente se esta usando el area para el parqueo de vehiculos del personal de
la sede, y también los operarios utilizan la zona para realizar sus actividades
laborales, es decir se sobreentiende sus zonas correspondientes para realizar sus
funciones. Y esta causa que la sede norte, tenga un costo por mantener dicha
area improductiva.

e Productividad baja (Sede colision).

La sede norte no cuenta con facilidad en la obtencién de los repuestos y recursos
necesarios para la realizacion de sus tareas, esto se debe a que se cuenta con
problemas de inventario ocasionando demoras en la entrega de los vehiculos,
aumentado la insatisfaccion de los clientes.

e Redistribucion de la infraestructura.

En la sede norte se planea realizar una propuesta de optimizacion de la sede, con
la meta de maximizar la comercializacién de vehiculos y mejorar la atencién al
cliente en los talleres.

e Unificacion.

La mala optimizacién de la capacidad de la sede ocasiona que se presenten
espacios desaprovechados sin embargo mediante una redistribucién basada en un
estudio técnico se puede brindar una idea que permita a la empresa Almotores
Kia.

Cumplir con los principales pilares de la empresa como son:

Optimizar la capacidad de la sede.

Dar exclusividad al cliente.

Aprovechamiento del capital en nuevas ideas con el fin de que el cliente este

satisfecho con lo que desee.
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Con el presente trabajo se desea responder al interrogante de la formulacién del

problema que se hace a continuacion:

1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA
¢, Desde el punto de vista técnico se debe de unificar las sedes norte y colisién de

la empresa automotora Almotores Kia SA?

1.3 SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA
¢, Como determinar el funcionamiento de la sede norte y colision de la empresa

Almotores Kia SA?
¢, Como es el funcionamiento de la sede norte y colision unificadas
¢, Como debe de ser el funcionamiento de la distribucion en planta de las sedes?

¢ Como comparar las ventajas y desventajas entre el funcionamiento actual y el

propuesto de la sede norte unificadas de Almotores Kia?

17



2 OBJETIVOS
2.1 OBJETIVO GENERAL

Realizar un estudio técnico de unificar las plantas de las sedes norte y colision de

la empresa automotora Almotores Kia.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

° Determinar el funcionamiento de ambas sedes en cuanto a la distribucién
propia de las plantas.

° Realizar una propuesta de distribucion en planta para la sede norte y centro
de colision unificada.

° Comparar las ventajas y desventajas entre el funcionamiento actual y el

propuesto en la sede norte ya unificada.

18



3 JUSTIFICACION

Al realizar un estudio técnico sobre una unificacion como se realizo en la empresa
Almotores Kia en sus sedes principal norte y centro colision, para ello es necesario
conocer su viabilidad para que la compafiia realice dicho proyecto, es importante
tener encuenta que la sede norte cuenta con un espacio sin uso, lo que pemitira la
incomporacion de proceso y maquinaria que se requiera COmo Se propone en ese

estudio de unificacion de sedes.

Segun el Jefe de la sede centro de colisibn Ramiro Diaz, la compafia Almotores
Kia, busca ideas innovadoras para mejorar sus procesos, satisfaciendo las
necesidades que tienen los clientes y cumplir con la meta establecida por la alta

gerencia, brindando estabilidad y beneficios para diferentes areas de la compafiia.

3.1 ALCANCE

En el presente proyecto se realizara un estudio técnico de unificacion entre las
sedes centro de colision y sede norte, en donde incluye la caracterizacion de
informacion técnica como son las fichas tecnicas de los equipos que componen las
sedes, planos actuales, areas de todos los lugares de trabajo e informacién
detalladade las mismas, ademas se realizara la propuesta de distribucién en
planta, con el fin de optimizar los recursos y el tiempo de entrega del
requerimiento del cliente. Y finalmente realizara una comparacion de la distibucion

actual con respecto a la propuesta de distribucion realizada.

En el estudio realizado es con fines unicamente tecnicos de la unifiacion y la
distribucion en planta de las sedes mencionadas anteriormente y solo se
conoceran los procesos de centro colision y de taller kia, especificamente de los
procesos operativos. En ese orden de ideas no se realizara investigaciones a
fondo de tipo financiero ni se realizara énfasis a la viabilidad del proyecto, tampoco
se tomaran procesos de las demas areas que se encuentran en la sede principal

norte y de la sede centro de colision de la empresa Almotores Kia. Y por ultimo no
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se tendran encuenta las zonas externas de ambas sedes principal norte y centro

de colisioén.

3.2 LIMITACIONES

Al realizar el estudio tecnico de unificar la sede centro de colision con la sede
principal norte, se tubo como principal limitante el factor de la informacion interna
de la compafiia y la aceptacion de dicha informacion confidencial por parte de los
jefes encargados, ademas del tiempo de la investigacion y realizacion de este
proyecto. Tambien no se permitio la suministracion de la distibucion interna de
cada area y proceso de la sede pincipal, como lo es la distribucion de los procesos

de taller Kia.

3.3 IMPACTO SOCIAL

Es importante tener encuenta que a raiz de realizar dicho estudio y que la
empresa decida unificarla, el impacto social sera de caracter signifactivo, ya que
actualmente todos los vehiculos colisionados deben ser llevados a la sede de
centro de colision Y si se requiere algun repuesto que no se tenga en la sede
mensionada, se debe de solicitar a la sede principal, el cual tendra una duracion
del tiempo de llegada y retraso en la entrega del vehiculo al cliente. Sin embargo
con la unificacion se prodra realizar estos procesos de manera mas efectiva y
rapida en razon del tiempo de entrega, sin contar la oportunidad que tiene el
cliente de conocer el nuevo mercado que tiene el concecionario y la amplia

eleccion de vehiculos nuevos, usados y de gran tamario.

3.4 IMPACTO ECONOMICO

Teniendo encuenta lo mencionado anteriormente, se debe de considerar el
impacto economico significativo que tendra la compafia, ya que a raiz de los
eventos o siniestros que tengan los clientes con sus vehiculos, a la visita al
concesionario en su sede principal proporcionara hacia ellos una vision diferente y
amplia de la capacidad que tiene la empresa Almotores en dicha sede ya

unificada. Llamando la atencion los clientes por los diferentes servicios que presta
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la sede principal norte, esto acausa de que en dichas sedes se encuentran
compafias como son Mundicar, Jac y Kia. Considerando que la necesidad o la
vision que tenga el cliente, como son las accesorias a cualquier tipo de opciones
que le llame la atencion al usuario, y no solo eso tambien encontrara el voz a voz.
Frente a las buenas practicas, procedimientos efectivos que tiene el consecionario

a la comercializacion y reparacion de vehiculos.

3.5 IMPACTO AMBIENTAL

De igual manera no solo hay que darle prioridad y beneficio al cliente externo si no
tambien al cliente interno, con la unificacion, el impacto ambiental se presentara un
mayor aprovechamiento, porque al tener mas flujo de vehiculos en terminos
generales, se producira mas material reciclable o reutilizable en una proporcién
mayor y esto causaria beneficios a los cliente internos, porque una rapida
recolecion de elementos, que ya terminaron su vida util, como por ejemplo lo que
son carton que proviene de los repuestos, los elementos y laminas provenientes
de los vehiculos siniestrado que se puede denominar como chatarra. Ademas la
empresa tambien cuenta con residuos liquidos como lo son los aceites, liquidos
refigerantes, entre otros. Todo esto se recolecta rapidamente para ser entregado
al cliente interno, funcionando como materia prima debiado a que se puede
reutilizar para la fabricacion de otros elementos brindandoles un uso util. Es por
ello que la unificacion de las sedes centro de colision y la sede principial norte
favoreceria tanto a la compafia de Almotores Kia y tambien a los cliente internos y
externos. Todo con el objetivo de brindar aprovechamiento, mejora continua y una
rapida respuesta a todos los eventos que se presenten dia a dia en el

concesionario.
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4 ESTADO DEL ARTE
Al realizar la propuesta del estudio tecnico de unificacion de las sedes norte y
colision se tuvieron en cuenta algunas investigaciones, mejoras o propuestas que
se han realizado en cuanto a distribucion de planta Systematic Layout Planning
(SLP). Estos documentos se utilizaron como base debido a que cuentan con una

metodologia parecida a la trabajada y suministran informacion de utilidad.

4.1 PROPUESTA DE DISENO Y DISTRIBUCION EN PLANTA PARA UNA
NUEVA INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA CONGELADOS TRUST
S.A.S A TRAVES DE TECNICAS DE INGENIERIA

En este trabajo de grado las autoras erika alejandra castro quintero y andrea

galindo vallejo de la universidad de la salle ciencia unisalle, realizaron un estudio

en la empresa Congelados trust S.A.S

El objetivo del estudio fue realizar una propuesta de disefio y distribucion de planta
orientada al mejoramiento del desempefio operativo de la empresa de congelados
utilizando principalmente el sotfware promodel con el finde realizar una simulacion
que permitiera compara distintos factores entre la propuesta realizada y la
situacion actual de la planta cuyo fin ultimo era determinar la viabilidad financiera

del proyecto.
Los objetivos en que se apoyo el trabajo fueron los siguientes:

e Realizar el diagnostico de recursos disponibles en la planta actual de la
empresa Congelados Trust S.A.S., que pueden ser trasladados a la nueva

planta de produccion

e Formular una propuesta de distribucion de planta para la nueva infraestructura
de la empresa, que incluya mejoras en el desarrollo de las operaciones de

produccion (estudio de nuevas tecnologias y de procesos y procedimientos).
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e Disefiar una propuesta de implementacion de la metodologia HACCP en la
empresa congelado Trust S.A.S para la mejora de condiciones sanitarias del

proceso realizado.

e Establecer un plan de implementacion para la construccion e instalacion de la
nueva planta de congelados Trust S.A.S., que permita analizar de forma

economica, estadistica 0 matematica el proyecto.

Inicialmente se recopilo toda la informacion tecnica y administratia de manera que
permitiera realizar una propuesta viable. El trabajo fue dividido en 7 capitulos, los

cuales se describen acontinuacion:

Primer capitulo: se toma como base para presentar el plan de investigaciony dar a
conocer los procesos de la compafiia, ademas de tratar las definiciones y
terminologia que permiten mejorar la interpretacion de lo descrito en el documento
.Segundo capitulo: en este punto se analisan los diferentes factores que influyen
en los procesos de la compaiia con el fin de identificar los problemas de la

compaiiia.

Tercer capitulo: realizacion de diferentes pruebas con el fin de encontrar las
causas raiz de los problemas identificados de la compafiia, ademas de brindar
diferentes propuesta que de distribucion de planta con base a los resultados
obtenidos en las diferentes pruebas y se selecciona una de las alternativas.

Cuarto capitulo: en este capitulo se presentan los controles estableciodos para
prevenir y disminuir riesgos que afecten a la calidad del producto de acuerdo a la
metodologia HACCP.

Quinto capitulo: se presenta un contraste entre la planta actual y la propuesta
mediante un analisis estadistico y financiero de la compafiia, ademas de presentar

la simulacion mediante el software promodel.

Sexto capitulo: Todo lo relacionado a las conclusiones del trabajo
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Septimo capitulo: recomendaciones de caracter personal de parte de las

autoras.(Castro Quintero & Galindo Vallejo, 2018)

La experiencia y resultados de este trabajo sirvio como guia para conocer la
importancia de determinar los factores que influyen en el proceso de la compaiiia,
la relacion que presentan entre los diferentes departamentos, de esta forma se
puede brindar una mayor fluides entre los procesos con miras a reducir costos y

optimizacion de recursos.

4.2 APLICABILIDAD DE LA PLANIFICACION SISTEMATICA DE LA
DISTRIBUCON EN PLANTA (LAYOUT) EN EL SECTOR VITIVINICOLA DE
LA RIOJA (ESPANA).

El trabajo investigativo desarrollado por el Dr. Julio Blanco Fernandez, Dr Emiio

Jimenez Macias, Dr. Eduardo Martinez Camara y el Dr. Jorge Luis Garcia Alcaraz

de espaifia, realizo una investigacion en el sector productor de vitivicola de la rioja,

mas justamente una bodega productora de vino de alta calidad en espafia.

Inicialmente se recopilo toda la informacion tecnica y adminsitrativa de manera de
gue permitiera el desarrollo de la metodologia, ademas de tener muy encuenta las
areas y como estan distribuidas. En dicha investigacio se empleo la metodologia
Systematic Layout Planning (SLP), en donde se realizo una seleccién una de las

propuestas metodologica del disefio para el sector mencionado anteriormente.

Este metodo se divide en tres etapas y se le da importancia principalmente en la
etapa de analisis el cual consiste en cinco pasos en los cuales se analizan las
realciones entre departamentos y se determina el espacio requerido. Estos cinco

pasos son:

Primer paso. Analisis de flujo de materiales. Se refiere al movimiento entre todos
los departamentos de la empresa de materia prima, producto en proceso y

producto terminado. Para analizar este tipo de flujo es necesario hacer un

24



diagrama desde-hacia, en el cual se especifica la cantidad de producto o material

gue se mueve entre cada uno de los departamentos, representado en una matriz.

Segundo paso. Analisis de relacion de actividades. Establece que tanta relacion
existe entre cada area funcional, de manera que se establece la cercania o lejania

entre ellas.

Tercer paso. Elaboracion del diagrama de relaciones. En este diagrama se
colocan las actividades tomando en cuenta el espacio, el flujo de material y la

relacion entre actividades

Cuarto paso. Determinacion de los requerimientos de espacio. Elaboracién del
diagrama de realciones. Se determina el espacio requerido para cada éarea
funcional para operar de manera adecuada. Donde tiene encuenta los espacios

necesarios para maquinarias, equipos, pasillos e inventario en proceso.

Quinto paso. Verificacién de espacio disponible. El espacio disponible es el area
con que se cuenta para acomodar todas las areas tomadas en el proceso, donde
una vez se determina el espacio total requerido para hacer la distribucion en planta
y se verifica si el espacio disponible satisface la necesidad del nuevo disefio.
(Fernandez, Macias, Martinez, Luis, & Alcaraz, 2012)

Donde su conclusion final, bajo los criterios planeado anteriormente los llevo a una
reduccion de areas significativa y a una reduccion de costos de manejo de

material, generando asi mas utilidad para la empresa.

El desarrollo de esta investigacion, sirvieron para tener entender el uso de la
metodologia en distribucion en planta conocida como Systematic Layout Planning
(SLP), y la gran importancia e impacto que lleva la empleacion de dicha
metodologia. Ademas hay que tener encuenta la importancia que se les da a todos
los procesos o0 areas que se encuentran dentro de la misma distribucion. Y esto
conlleva a una reduccion de costos de manejo de material para la compafiia, a la

reduccion de timepos de desplazamiento y finalmente a la reduccion de costos de
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manejo de material, generando asi mas utilidad para la empresa productora de

vino.

4.3 PROPUESTA DE OPTIMIZACION DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA,
MEDIANTE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA PLANIFICACION
SISTEMATICA DE DISENO (SLP) EN LA EMPRESA TOSTHACHUL.

Este trabajo de grado del autor Josue Javier campos valencia de la universidad
técnica del norte, realizo un estudio de distribucion de planta, realizo un estudio en

la empresa Toasthachul S.A.

El objetivo del estudio fue realizar una propuesta de redistribucion de planta
mediante la metodologia planificacion de disefio (SLP) orientada al mejoramiento
de la productividad de la compafiia cuyo fin Ultimo era determinar la viabilidad

financiera del proyecto

Los objetivos en los que se apoyo el autor fueron los siguientes:

Realizar la caracterizacion del problema mediante una visita para determinar las

generalidades del trabajo.

e Recopilar informacion en fuentes bibliogréficas sobre metodologia de
distribucion en planta, que sirva de fundamento teérico para el desarrollo de la
optimizacion de la planta productiva de la empresa

e Analizar el estado de la empresa, mediante técnicas que permitan conocer la
situacion actual respecto a su distribucion.

e Proponer la redistribucion, mediante la evaluacion de alternativas de la

metodologia de distribucion en planta (SLP) que optimice dicha distribucion.

Inicialmente el autor recopilo la informacién relacionada a la compariia en cuanto a
la cadena de suministros, seguidamente realizo la metodologia SLP con sus 8
pasos: Analisis de producto-cantidad, flujo de materiales, relacion entre

actividades, necesidad y disponibilidad de espacio, relacion de espacios, factores
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influyentes y limitaciones préacticas, generaciéon de alternativas, evaluacién y

seleccidn. Posteriormente realizo un analisis las alternativas desde un punto de

vista financiero.

El aporte de este trabajo de grado sirvio para conocer la importancia de conocer el
funcionamiento de la empresa y determinar la cadena de suministro, de esta forma

se evita a la compafiia gastos innecesarios y permite optimizar el espacio.
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5 MARCO REFERENCIAL
5.1 MARCO CONTEXTUAL

El presente estudio se realizo en la compafia Almotores Kia, empresa reconocida
por su pertenencia en el sector automotor en la ciudad de Santiago de Cali. Es
una entidad comercializadora de vehiculos nuevos y prestadora de servicios
postventa para vehiculos marca Kia, con el objetivo de generar al cliente alta

espectativa y una rapida respuesta a las necesidades que tenga el vehiculo.

Actualmente cuenta con seis sedes y la bodega de vehiculos, las cuales son las

siguientes:

e Sede principal Norte.

e Sede centro de colision.
e Sede pasoancho.

e Sede carrera 39.

e Sede colision 42

e Sede carrera 66

Bodiga. Zona franca. Via al aeropuerto

5.1.1 Reseia Historica de Almotores Kia

e Almotores, es una empresa 100% vallecaucana, con amplia expereincia en el

sector automotor que introdujo la marca Kia en el valle del cauca en el afio 1992

e En el afios 2003, el consesionario fue reconocido como mayor venta de

vehiculos Kia en el pais
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e En el 2004 recibieron el nombramiento como el concesionario Kia #1 de
colombia por la labor en ventas de vehiculos y servicio potsventa por KIA
MOTORS CORPORATION.

e En el 2010 el concesionario obtuvo la distincion, la certificacion Platium Dealer
prestige, reconocimiento obtenido por el cumplimiento de todos los standares

de calidad.

e En el 2015 recibieron a distincion de Category Excellence para la sede

Almotores Pasoancho.

e En el 2016 la sede centro de colisidon recibio el reconocimiento del taller sello
verde. PCT. CESVI Colombia.

e En el 2019 la empresa realizo el proceso de auditoria para la re-certificacion en

el sistema de Gestion de la Calidad, sistema de seguridad y salud en el trabajo

La compafiia Al motores Kia ha mantenido y demostrado el compromiso en cuanto
al cumplimiento de la normatividad vigente, donde ha generado nuevas visiones y
expectativas enfocandose siempre en la satisfaccion del cliente. Como lo

demuestra en su politica de calidad.

5.1.2 Politica de Calidad.

‘“ALMOTORES es una compafia orientada hacia el servicio, brindamos las
mejores soluciones en comercializacion de vehiculos y servicio posventa para el
transporte personal e institucional. Estamos comprometidos con los sistemas de
gestion de calidad, medio ambiente, seguridad y salud en el trabajo; reconociendo
la importancia del capital humano y asegurando el cumplimiento de los requisitos

aplicables.

Buscamos el mejoramiento continuo de nuestra organizacién a través de la
satisfaccion integral de nuestros clientes, proveedores, accionistas, colaboradores

y la sociedad.
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La alta direccion garantiza los recursos para proteger a todas las personas
vinculadas directa o indirectamente con la organizacion, mediante la mejora
continua del sistema de gestién de calidad, de seguridad y salud en el trabajo y
medio ambiente.” (AlImotoresKia, 2017)”

5.2 MARCO CONCEPTUAL
Equipos

Son todo tipo de instrumentos y herramientas de trabajo que utilizan
principalmente el area de taller para facilitar los procesos del area y permitir una
rapida entrega a los clientes de todos los vehiculos que entran al taller, ya sea por
matenimiento o por procesos de fuerza mayor como lo son los vehiculos

colisionados.
Kia motors corporation

Es la principal ente organizacial de todas las compafias de concesionarios KIA,
tambien es la encargada de vigilar y monitoriar todas las entidades
comercializadoras de vehiculos kia en el mundo, ademas es la entidad proveedora
de dichos vehiculos. Su centro de operacion, fabicacion e importacion se

encuentra ubicado en surcorrea
Certificacion Platium Dealer prestige

Es el premio como reconocmiento al mejora concesionario por el excelente trato al
cliente, calidad a las instalaciones, el cumplimiento a los estandares de calidad y
la buena gestion del concesionario. INFORMACION, 2019)

Distincién. Category Excellence

Reconocimeinto distintibo sobre toda las sedes y concesionarios de Kia, por el
continuo plan de mejoramiento y aplicacion de los estadares exigidos por la

importadora.

PCT. CESVI Colombia. Sello Verde
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Tambien se conoce como plan de Clasificacion de talleres, del centro de
experimentacion y seguridad vial Colombia. Es el reconocimiento por el mejor
taller en prestancion de servicio y por la calidad del servicio, ademas porque ser el
taller con mejor conducta y manejo continuo de la limpieza sobre los demas

talleres de los concesionarios Kia.
Zona franca.

Es una unidad de gran extencion que esta compuesta por diferente bodegas
asignadas para diferente concesionarios, en donde una de ella le perteneces a
vehiculos de marca kia. Es aqui donde llegan los vehiculos de por importacion, se
almacenan y se alistan para ser enviados a cada concesionario de Almotores,

frente al pedido solicitado por el cliente.
Compaiiias de seguros.

Es toda entidad o poliza de seguros, donde es la encargada de realizar los
estudios y cotizaciones a los vehiculos que sufren algun tipo de inconveniente, con

el fin de brindar tramites por garantia.
Codigo S.

Es una filosofia de la empresa Almotores Kia que se tiene como principal prioridad
el cliente. Esta filosofia nos permite como funcionario de la compafia de
Almotores orientar y acompafiar al cliente teniendo encuentas sus principales
pilares. Como lo son la voz del cliente, la comicacion entre las partes, el
compromiso con la empresa, las estrategias de servicio y finalmente el

seguimiento a las procesos.
Vehiculos siniestrados

Es todo vehiculo que tubo con anterioridad un accidente o choque con otro
elemento causando dafios que pueden ser de menor y en algunos casos de mayor

magnitud
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Organigrama.

“Es toda representacion grafica de la estructura organica que refleja, en forma
esquematica, la posicion de las areas que integran la empresa, los niveles

jerarquicos, las lineas de autoridad y de asesoria" (Fleitman & Graw, 2000).
Método de adyacencia

Este metodo es utilizado principalmente para las alternativas de distribucion en
planta, donde su principal base es el flujo de materiales existente en entre areas.
Siendo asi , el analisis del proceso, las areas que tienen flujo de materiales son
adyacentes, estas se representaran con el numero 1, en el caso opuesto, se

tomaréan el valor de 0.
En ese orden de ideas, dichos valores se remplazan con la siguiente formula:

Ecuacion | Formula de eficiencia por el método de adyacencia.

?:1 Z;'l=1 fij * xij

i=1 271 fij

E =

Donde:
n: Cantidad de areas. E: Eficiencia.
f: Flujo del areai aj.
x: Adyacencia 1= Hay adyacencia entre el area iy j.
0 = No hay adyacencia entre el area iy j.
Método de eficiencia relativa.

Este metodo de evaluacion es utilizado principalmente para las alternativas de
distribucion en planta, similiar al método de adyacencia por flujo de material, pero

con la diferencia de que la varible x de adyacencia, solo toma valores de 1, en el
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caso de tener adyacencia, y el flujo tomaran valores dependiendo de la letra que

sera asignado en el diagrama relacional de actividades. (Seccion 7.2.1)

Es un método de evaluacion de alternativas para la distribucion en planta, similar
al método de adyacencias por flujo de material, con la diferencia de que la variable
x de adyacencia solo toma valores de 1, en el caso de tener adyacencia, y, el flujo
toma valores dependiendo de la letra que se le asigno en Diagrama relacional de
actividades (Seccion jError! No se encuentra el origen de la referencia.).

El método corresponde a la aplicacion de la siguiente formula:

Ecuacioén Il Formula de eficiente relativa basado en el diagrama de relaciones.

i=1 Xj=1fij * xij

E =
i=1 2j=1fij

Donde:
n: Cantidad de areas. E: Eficiencia.
f: Flujo del &rea i a j, teniendo en cuenta la Tabla 1.

x: 1, si hay adyacencia.

Tabla 1 Valores para el flujo del area en el método de eficiencia relativa

Letra Ponderacion
A 4
E 3
I 2
O 1
X -1

Fuente: Los autores
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5.3 MARCO TEORICO.

El presente trabajo ademas de realizar un estudio de unificacion entre las sedes
principal Norte y la sede centro de colision. Para poder llevar a cabo es
conveniente aclarar algunos conceptos o herramientas que seran utilizadas para el

desarrollo de la viabilidad de dicho estudio.

5.3.1 Diagrama de Ishikawa.

Comunmente conocidad como diagrama de causa y efecto, es una tecnica muy
importante que nos permite visualizar los principales efectos que lleva la causa de
una problematica, es por ello que se hace un seguimiento y caracterizacion a los
efectos mas impotantes que presenta la falta del estudio de unificacion de las
sedes de Almotores. El objetivo de utilizar el diagrama de Ishikawa es para
visualizar los principales efectos y sus principales caracteristicas que lleva a la
causa que presenta la empresa, por la falta de realizar un estucion de unificacion

de las sede principal Norte y la sede centro de colsion.

Segun Kaoru Ishikawa “Identificar y cuantificar las caudas de un problema, es
bueno, buscar en forma metodica las causas de un problema, es magnifico; y
buscar sistematicamente en forma metodica las causa de un problema entre

varias personas, es lo mejor”

Es por ello que algunos de los beneficio de la tecncia de causa efecto son los

siguientes:
- Permite encontrar y considerar todas las porsibles causas de un problema.
- Determina la causa raiz del problema, de una forma estucturada.

- Atravez de la caracterizacion facilita el conocimiento de los procesos internos

de las sede de Almotores.

- Identifica las actividades generadoras y no generadoras de valor.
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5.3.2 Planificacion sistematica del disefio.

Tambien conocida como Systematic Layout Planning, es una metodologia muy
impotante utilizada para la resolucion de problemas de distribucion en planta y
sobre todo para llevar acabo el estudio del proyecto. El objetivo de dicho estudio
de la planiaficacion sistematica del disefio, es poder realizar una redistribucion en
planta con los factores importantes que tienen la sede principal norte y la de centro
de colision, y facilitar dicho proyecto. Esta metodologia permite idetificar, valorar y
visualizar todos los elementos involucrados en la implementacion y la relacion

existentes entre ellos, ( Muther, 1968).

El metodogia se caracteriza primero en reunir un analisis producto—calidad, de
todos los elementos y factores que son importantes, como lo son el flujo de
materiales, que son todos los elementos que son importantes en la planta, y que
son generadores de valor, como por ejemplo los equipos, la documentacion, la
nomina entre otros. Y tambien la relacion entre actividades, esto se le denomina a
la relacion de los procesos que estan de forma independientes pero siempre van a
estar enlasados para cumplir con un objetivo, por ejemplo un vehiculo llega
colisionado y este lleva una serie de procesos operativos y administrativo para dar

una entrega satisfactoria y en optimas condiciones al cliente.

En ese orden de ideas y ya teniendo encuenta estos dos primeros factores, se
continuaria con el diagrama relacionamiendo de actividades, este se caracteriza
por ser recuadro de forma triangular donde se relaciona principalmente las areas o
procesos, Yy esta vinculacién se realiza atravez de una relacion de proximidad.
Donde se caracteriza por brindar informacion de que tan necesaria debe de estar

un proceso del otro como se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla 2 Codigo relacionales de actividades.

Codigo Relacion de proximidad
A Absolutamente necesaria
E Especialmente importante
I Importante
O Importancia ordinaria
U No importante
X Indeseable

Fuente: (Izurdiaga, 2012)

En la anterior tabla 2 se muestra la informacion de la relacion de proximidad, como

se puede observar que:

El codigo A; significado es absolutamente necesaria, es decir que el proceso u
operacién en la relacion con otro, es de caracter importante de que este muy cerca

del mismo.

El codigo E; Especialemente importante, se entiende de que un proceso u

operacion en realcion a otro es muy importante de que se encuentren cerca.

El codigo I; es importanta, se entiende de que un proceso u operacién en relacion

con otro, es aceptable que se encuentre cerca

El codigo O, es una imporancia ordinaria, es decir que todo proceso u operacion

en relacion a otra, no importa si esta 0 muy cerca o muy lejos.

El codigo U, no es impotante, dicho proceso no importa su lugar de ubicacion.
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El codigo X, Indesable es a este que cualquier proceso u operacion debe de estar

etrictamente alejado del otro.

Ya teniendo encuenta esto, se procederia a realizar un diagrama de relacion de
espacios, esté se caracteriza por usar un codigo de lineas como se muestra en la

siguiente figura.

Figura 4 Codigo de lineas de la metodologia SLP

m =

E S

Fuente:

Para llegar acabo el diagrama de relaciones es importante tener encuenta si se
requiera un espacio o0 si se tiene un espacio disponible para llevar acabo la
metodologia. Y teniendo encuenta estos factores se realiza un diagrama relacional
de espacios. Tambien se debe de tener encuenta los factores influyentes y las
limitaciones practicas, esto se realiza principalmente para aquellos procesos que

son importantes y requieran para dar continuidad a multiples procesos mas.

Teniendo encuenta lo mensionado anteriormente es hay donde se generan
alternativas para mejorar y optimizar el proyecto, de las cuales se escojeria se les
realizaria una evaluacion, posteriormente una seleccioén y finalmente se escojeria 'y
se realizaria su correspondiente intalacion. Cabe recordar se realizara un estudio
de viabilidad del proyecto, donde el objetivo principal es brindar mejor alternativa

para llevar a una posible intalacion.

A continuacion se mostrara el esquema representativo de la metodologia de la

Planificacion sistematica del disefio.
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Figura 5 Esquema de la Planificacion sistematica del disefio

Analisis Producto-
Cantidad

Flujo de Relacion entre
materiales actividades

Diagrama relacional de

actividades
Espacio
disponible

Diagrama relacional de
espacios

Mecesidades
de aspacio

Limitaciones
practicas

Faclores
influventes

Generacion de alternativas

ONOXNO,

Evaluacidn

Seleccion

Instalacion

Fuente: en Aproximacion a Muther (1968)
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5.3.3 Diagramas de procesos.

Es importante conocer y tener muy encuenta los procedimientos de la empresa, y
mas aun cuando se realiza un estudio de unificacion, ya que es importante
conocer los dichos procesos de ambas partes para efectuar una muy buena
unificacion, es por esto que es necesario conocer y reunir toda la infomacion que
este relacionada con los procesos y operaciones de las areas involucradas, donde
una de las formas que hace mas clara la utilizacion de dichas procesos son los
diagramas, estas no son mas que una representacion grafica de un proceso. Esto
se conocen como diagrama de procesos, siendo la representacion de los procesos

operacionales que son llevados a cabo. (Niebel & Freivalds, 1996).
Los diagramas mas utilizados en la compafia son:
e Diagrama de curso (o flujo) de proceso.

Para poder realizar el presente trabajo fue necesario solicitar permiso a la
compafia para poder efectuar una correcta indagacion y un analisis detallado de
aquellos procesos significativos para el estudio de unificacion de las sedes

principal norte y centro de colision.

5.3.4 Fichas Tecnicas.

Todo activo fijo de la compafia mas justamente de los procesos de taller, cada
elemento o instrumento de trabajo lleva consigo un codigo que referencie, y se
permite a la empresa llevar un control, ademas de poder diferenciar el uno del
otro, tambien de conocer cuantos activos fijos hay en dicha area. Del mismo modo
todo elemento del area de taller lleva consigo una ficha tecnica, esta es un
documento en él se consolidan las especificaciones técnicas que se requieren
para dar seguimiento a los procesos que cumple la herramienta con el fin de
garantizar la comunicacion entre las distintas dependencias involucradas (Dugotex
S.A, 2015).
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6 TIPO DE ESTUDIO
6.1 .ESTUDIO DESCRIPTIVO

El presente proyecto fue apoyado en un estudio descriptivo, en donde se centré en
la informacion de las actividades postventa de los vehiculos de las sedes (norte y
centro de colision, teniendo en cuenta los equipos de trabajo y su utilizacion,
fichas técnicas, caracteristicas de funciones del personal, entre otras, que
permitieron observar y conocer de forma objetiva y exacta la situacién actual de la
empresa. Este paso se realizé de manera directa con el personal encargado de la
programacion y el personal técnico que realiza las labores del servicio postventa

de las sedes de Almotores Kia.

6.2 METODO DE INVESTIGACION

6.2.1 Método comparativo

Se le llama método comparativo a una investigacion comparativa consiste en la
configuracion de una estructura tedrica que sirva de apoyo para la elaboracion de
hipotesis lo cual debe extraerse de estudios y trabajos previos sobre el objeto de
estudio. (Carlos Gomez Dias de Leon; Elda Ayde de Leon de la Garza, 2014).

Este método fue de gran apoyo para realizar el estudio técnico de unificacion de

las sedes norte y centro de colision de Almotores Kia aplicado a:

e Determinar el funcionamiento técnico actual de las sedes de la empresa
Almotores Kia.
e Determinar un funcionamiento técnico propuesto de la sede Norte de la

empresa Almotores Kia.
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e Comparar el funcionamiento actual y el propuesto de la empresa Almotores
Kia.

6.3 FUENTES, TECNICAS Y HERRAMIENTAS PARA LA RECOLECCION DE
INFORMACION

La recoleccion de la informacion del presente proyecto se realiz6 mediante fuentes

primarias como salidas de campo de las cuales se realizaron: visitas a la empresa,

entrevista al ingeniero y jefe de la sede Centro de Colision y personal técnico,

ademas de la recopilacion de documentacién de los procesos del area de taller, y

finalmente la caracterizacion de la sede. Por esta razon los resultados obtenidos,

reflejan la condicion real de la sede Centro de Colision de Almotores Kia.

En la siguiente tabla 3, se encontrara de forma mas detallada el objetivo 1 del
estudio de unificacion de las sedes norte y centro de colision de la empresa
Almotores Kia. A continuacion de esta se encontrara la tabla 4, la cual comprende
la metodologia del objetivo 2, en donde se conocera la propuesta de distribucién
en planta para la sede norte y centro de colision unificada. Y posteriormente la

metodlogia del objetivo 3.
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Tabla 3 Metodologia del objetivo 1

OBJETIVOS

DESARROLLO
DE OBJETIVOS

METAS

ACTIVIDADES

ACTIVIDADES ESPECIFICAS

DETERMINAR EL

FUNCIONAMIENTO
DE AMBAS SEDES
EN CUENTOA LA

DISTRIBUCION
ACTUAL

Plan
Estrategico

Direccionamiento
estrategico de
Almotores Kia

Conocer la misién y vision de la
empresa Almotores Kia.

Conocer y endender que es lo que
busca la empresa Almotores Kia

Conocer la perspectiva del Jefe
de Colision de la Unificacion de
las sedes

Entrevistar al Jefe de la unidad centro
de colision frente a la una posible
unificacion

Funcionamiento
de las sedes
Norte y colision

Actividades
generadoras de
valor

Conocer las acciones e
impactos positivos de las
actividades de la sede Norte y
Colisién

Pilares codigo S

Organigrama de Almotores Kia

Procesos operativos del area de taller
de ambas sedes

Flujogramas

Actividades no
generadoras de
valor

Conocer las acciones e
impactos que no proporcionen
valor de la sede Norte y
Colisién

Caracteriazacion de la sede Norte y
sede Principal

Distribucion
actual de las
sedes

Plano de la sede
Norte

Realizar en formato CAD el
disefio del plano de la sede
Norte

Explicar las las ares enm2 de las
unidades de la Sede Norte

Plano de la sede
Colision

Realizar en formato CAD el
disefio del plano de la sede
Colision

Explicar las areas en m2 de los
procesos de la sede colision

Equipos del taller
sede norte

Conocer las fichas tecnicas de
los equipos de al sede norte

Identificar que equipos corresponden
a cada area

Equipos del taller

Conocer las fichas tecnicas de

sede colision

los equipos de al sede colision

Identificar que equipos corresponden
a cada Proceso

Fuente: Los autores
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Tabla 4 Metodologia del objetivo 2

DESARROLLO

OBJETIVOS DE OBJETIVOS

METAS

ACTIVIDADES

ACTIVIDADES ESPECIFICAS

Analisis de las
relaciones entre
actividades.

Realizar un diagrama
relacional de recorrido
y actividades

Conocer la relaciones de recorridos y

Realizar una hoja de calculo de las relaciones de los procesos de la sede

centro de colision de Almotores Kia.

actividades de los procesos de la sede
centro de colision de Almotores Kia

Realizar un diagrama adimensional de bloques de los procesos de la sede

centro de colisién de Almotores Kia.

Desarrollar un
diagrama
relacional de
recorrido y/o
actividades

Realizar un diagrama
relacional de recorrido
y actividades, segln el
cuadro de las normas
de SLP

centro de colisién de Almotores Kia, segln

Conocer la relaciones de recorridos y
actividades de los procesos de la sede | Id
Is criterios del cuadro de las normas de

SLP

sede centro de la sede centro de colision, teniendo encuenta los criterios

entificar las relaciones de recorridos y actividades de los procesos de la

de del cuadro de las normas de SLP

Analisis de
necesidades y
disponibilidades
de espacios

REALIZAR UNA
PRPUESTA DE
DISTRIBUCION EN
PLANTA PARA LA
SEDE NORTE Y

Conocer el coeficiente
K de ocupacion

Conocer la maguinaria de cada area de la sede de colision

Identificar las dimenciones de cada maquina de la sede de colisién

Identificar el numero de maquinas que se encuenta en cada area de la
sede de colision

Conocer el espacio geometrico de cada maguina de la sede de colisién

Realizar un cuadro de requerimientos de

Conocer el espacio estatico de cada maquina de la sede de colisién

espacio en los procesos de la sede de
colision de Almotores Kia.

Asignar el coeficiente K de ocupacion para cada area segun sus
herramientas de la sede de colisién

Identificar el espacio de evoluciony de control de calidad de la sede de
colision

Conocer el area de espacio total

Identificar los numeros de trabajadores gue hay en la sede de colisién

Identificar el tamafio

de espacio que debe

de tener encuenta
cada area

Conocer las areas que requieren de
espacio

Graficar el area de espacio total en el diagrama relacional de espacios

CENTRO DE
COLISION Desarrollar del
diagrama
relacional de
espacios
Realizar las

alternativas de
distribucion en

Identificar las areas
gue se deben de tener
encuenta en la
distribucién en planta

Graficar las tres alternativas segun el area
de espacio total requerido

Conocer las tres alternativas segun el area de espacio total requerido

planta

Selecciény
evaluacion de la
propuesta

Conocer el metodo de
adyacencia por flujo
de vehiculos

Conocer la eficiencia mas alta del flujo productivo de cada alternativa

Graficar la relacion de adyacencias con el
flujo de vehiculos de la sede de colision

Conocer la eficiencia mas alta de acuerdo a los criterios establecidos de
dichos procesos con base a cada alternativa

Propuesta final

de la distribucion

Conocer la propuesta
final de distribucion en

Realizar el plano de la distribucion en
planta con la sedde colisién ya unificada

de planta

planta

Conocer las areas atravez de un cuadra de los procesos de la sede norte y
la sede colisién ya unificada

Fuente: Los autores
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Tabla 5 Metodologia del objetivo 3

Fuente:

DESARROLLO
OBJETIVOS DE OBJETIVOS METAS ACTIVIDADES ACTIVIDADES ESPECIFICAS
o . Conocer las ventajas frente al impacto
Identificar las ventajas y ) o
. . economico del objetivo 1
B desventajas del objetivo 1 con -
Identificar Iqs factores respecto al impacto economico _Conocer las desyenta]as fr_er?te al
Impacto economicos del impacto economico del objetivo 1
economico objetivo 1 y el objetivo

COMPARAR LAS
VENTAJAS Y
DESVENTAJAS
ENTRE EL
FUNCIONAMIENTO
ACTUAL YEL
PROPUESTOEN LA
SEDE NORTE YA
UNIFICADA

2

Identificar las ventajas y
desventajas del objetivo 2 con
respecto al impacto economico

Conocer las ventajas frente al impacto
economico del objetivo 2

Conocer las desventajas frente al
impacto economico del objetivo 2

Impacto social

Identificar los factores
sociales del objetivo 1
y el objetivo 2

Identificar las ventajas y
desventajas del objetivo 1 con
respecto al impacto social

Conocer las ventajas frente al impacto
social del objetivo 1

Conocer las desventajas frente al
impacto social del objetivo 1

Identificar las ventajas y
desventajas del objetivo 2 con
respecto al impacto social

Conocer las ventajas frente al impacto
economico del objetivo 2

Conocer las desventajas frente al
impacto economico del objetivo 2

Identificar los factores

Identificar las ventajas y
desventajas del objetivo 1 con
respecto al impacto ambiental

Conocer las ventajas frente al impacto
ambiental del objetivo 1

Conocer las desventajas frente al

Impacto ambientales del impacto ambiental del objetivo 1
ambiental objetivo 1y el objetivo . . Conocer las ventajas frente al impacto
2 Identificar las ventajas y . L
. L ambiental del objetivo 2
desventajas del objetivo 2 con -
respecto al impacto ambiental Conocer las desventajas frente al
impacto ambiental del objetivo 2
dentificar | tai Conocer las ventajas frente el impacto
enuficar as ventajas y en espacio del objetivo 1
. desventajas del objetivo 1 con -
Identificar Ios_ factores respecto al impacto en espacio _Conocer las desv_enta]as frgn_te al
Impacto en en espacio del impacto en espacio del objetivo 1
espacio objetivo 1y el objetivo Conocer las ventajas frente al impacto

2

Identificar las ventajas y
desventajas del objetivo 2 con
respecto al impacto en espacio

en espacio del objetivo 2

Conocer las desventajas frente al
impacto en espacio del objetivo 2

Los
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7 RESULTADOS

7.1 DETERMINACION DEL FUNCIONAMIENTO DE LAS SEDES EN CUANTO
A LA DISTRIBUCION PROPIA DE LAS PLANTAS.

Para determinar el funcionamiento actual de Almotores se realizo una revision del

direccionamiento estratégico para tener en cuenta la prospectiva de la empresa

hacia el futuro a la hora de hacer el analisis.

7.1.1 Analisis del Direccionamiento estratégico de Almotores Kia.

Las empresas comercializadoras de vehiculos tienen diferentes formas de vender,
es decir tienen un modelo de negocio, donde establecen su mision y vision
empresarial, con el fin de que la empresa tenga una perspectiva a un periodo de

corto a largo plazo la cual es Unica, innovadora y propia de la compaiiia.

Almotores Kia no es la excepcion a este modelo de ideas, a continuacién se

presenta la mision y vision de la empresa,
Misién.

“Brindar las mejores soluciones en comercializacion de vehiculos y servicio
postventa para el transporte personal e institucional y como alternativa de
inversién en el sector del transporte; beneficiando con nuestra labor a nuestros
clientes, empleados, proveedores, accionistas y comunidad.” (Almotores KIA,
2017).

Vision.

“Ser el concesionario de vehiculos nimero uno en ventas y en servicio postventa
en el pais, ofreciendo a nuestros clientes una experiencia memorable para lograr

exceder sus expectativas generando relaciones a largo plazo.

Contamos con un equipo humano altamente calificado que busca el mejoramiento
continuo de nuestra organizacion para la satisfaccion integral de nuestros clientes,

proveedores, accionistas, colaboradores y la sociedad.” (Almotores KIA, 2017).
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Segun la mision y vision de Almotores se puede determinar que la empresa busca

optimizar sus procesos en pro de generar satisfaccion al cliente, de acuerdo con la

visita de campo realizada ambas sedes se pudo determinar que:

El funcionamiento de la sede principal es acorde al lineamiento estratégico ya que:

En la sede norte cumple con la comercializacién y venta de los vehiculos
nuevos y usados, ademas se presta el servicio postventa (con equipos
exclusivos para el servicio técnico y mantenimiento), todo para el transporte
personal e institucional, siempre enfocada a las necesidades que tiene el
cliente, e igualmente beneficia a los proveedores, accionistas y los
colaboradores que dia a dia estan para dar respuesta y brindar un excelente

servicio a la empresa Almotores Kia

También cumple con la mantencion de inventario de repuestos. Con la meta de

cumplir rdpidamente con los requerimientos y cambio de repuestos

El Funcionamiento de la sede centro de colisién no es acorde al alineamiento

estratégico ya que:

En la sede centro de colision no cumple con los procesos de comercializacion
y venta de los vehiculos nuevos, ni cumple con servicios postventa. La sede
solo cumple con el servicio de recuperacién de siniestros o vehiculos
colisionados, también de los procesos que embellecen y mejoran el vehiculo,
Ademas brinda servicio respecto a las aseguradoras de vehiculos sin embargo

no es acorde al alineamiento estratégico.

Almotores Kia, tiene un modelo de negocio que se caracteriza principalmente por

tener una mejora continua, innovacién y unidad, con el fin de demostrarle al cliente

que es el mejor concesionario en comercializadora y servicios postventa.
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Anteriormente se realizd una entrevista al jefe de la sede centro de colisién sobre

la perspectiva de unificar las sedes Norte y colision en donde se le pregunto:

¢ Como se veria la empresa con la posibilidad de unificacion de sede norte y
colision, con respecto a un periodo de tiempo de corto y largo plazo. Y cuanto es el

flujo de vehiculos que ingresar al taller de colisidbn semanalmente?

‘A un periodo de corto plazo, nuestra idea principal es que el concesionario
permita atender las necesidades puntuales de los clientes particulares y las
necesidades corporativas de las compafias de seguro, en este caso son por
ejemplo sura, equidad, Colpatria, HDI, bolivar, cada una de las compafiias con las
que trabaja la empresa, la idea por atender, cada uno de los requerimientos con
repuesto a la reparacion, la pintura, alistamiento de los vehiculos colisionados y
también las partes mecéanicas que se hayan comprometido debia a golpes o al

siniestro.

A mediano y largo plazo, lo que piensa la empresa es segmentarse en la sede
norte su sede principal, en donde nos permita atraer mucho mas clientes, esto
atreves de la venta de vehiculos nuevos, vehiculos usados, pudiendo también
hacer una venta cruzada del servicio colision potencializando los servicios de la
empresa y aumentando la comercializacién del servicio de reparacion, pintura de
vehiculos, y lavado vehiculos, ademas de esto estamos pensando expandir la
sede norte, creando y construyendo un segundo piso, en donde nos permita seguir
aumentando la capacidad y mejorar la infraestructura, teniendo en cuenta las
respuestas rapidas frente a los requerimientos del clientes particulas y las
compafias de seguros, con la idea de potencializar la sede principal y mejorar la
comercializacion de nuestros productos. Y finalmente el flujo de vehiculos que
ingresan al taller de la sede por alguna irregularidad ya sea colision, o problemas
de menor dimesion, es de 50 vehiculos semanalmente en promedio, segun el
indice de ingresos semanales de los ultimos meses ” Jefe de la sede centro de

colision.
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Teniendo en cuenta la entrevista suministrada por el jefe de la sede centro de
colision, es muy acorde al alineamiento estratégico de la empresa, ya que sus

principios son la mejora continua, la innovacion y la mejora continua.
Ademas se identifica que:

A un periodo de corto plazo, la idea se mantiene, la cual es atender las
necesidades puntuales que requieran los vehiculos de los clientes, ya sea
vehiculos de clientes particulares o las necesidades corporativas de las compariias

de seguro.

También hay que tener en cuenta que hay vehiculos, que por inconvenientes con
las aseguradoras llevan varios meses estacionados actualmente en la sede centro
de colision. Y generarian disposicion de espacio en la sede ya unificada. Sin
embargo, actualmente la empresa cuenta con una bodega que queda en la zona
franca en Dapa, Valle de cauca. Y contaria con el espacio suficiente para
almacenar los vehiculos que siguen en proceso. (Informacion suministrada por el

jefe de la sede).

A un periodo de mediano y largo plazo ocurririan posiblemente los siguientes
factores:

e Teniendo en cuenta que la sede Centro de colision este unificada con la sede
Principal (norte), esto ayudaria a aumentar la venta cruzada para la compafia,
por medio del voz a voz, ya que el cliente tendria toda la visualizacion y
atencion inmediata a los requerimientos que desee, es decir la atencidén para
la comercializacion de vehiculos nuevos, la compra y venta de vehiculos

usados y finalmente la rapida solucién de los repuestos que requiera el cliente.

e EIl presupuesto de la compafiia seria mayor, porque al omitir gastos de

mantencion de una sede esto ayudaria a:
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Invertir y mejorar la calidad de la infra estructura, servicios, inventarios de otras

sedes.

También en mejorar la estandarizacion de las sedes, Principalmente la sede norte,
ya que es la sede donde se atenderia el sede de colisibn mas grande con forme a

las de las demas sedes.

Posiblemente se mejoraria a un més la atencién al cliente conforme a los PQR,
realizados por ellos, cuando se comunica y se efectia el servicio técnico y
mantenimiento de su vehiculo. Con la meta de incentivar a los asesores y personal

del area de taller.

7.1.2 ACTIVIDADES GENERADORAS DE VALOR DE ALMOTORES

Como se menciona anteriormente las actividades generadoras de valor son todas
esas funciones entrelazadas en el interior de la empresa. Almotores Kia SA, es
una empresa comercializadora de vehiculos y prestadora de servicios Postventa,

con la finalidad de entregar el vehiculo al cliente éptimo condiciones.

A continuacion se explicara cada una de las actividades generadoras de valor en
la empresa Almotores Kia donde se enfoca en el &rea de los talleres de la sede

Norte y la sede de colision,

El principal objetivo que tiene la compafia de vehiculos Almotores Kia, es una
filosofia que se enfoca en todos los requerimientos del cliente, es decir orientar la
compafia al cliente, esto se le denomina como cddigo S (cédigo de servicio). Y
este codigo esta compuesto por 5 pilares, como se muestra en la siguiente figura
5.

Figura 6 Pilares cédigo S
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1. VOZ DEL CLIENTE 2.COMUNICACION 3.COMPROMISO
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PILARES CODIGO S

ALMOTORES

Fuente: Almotores Kia

Voz del cliente: En esté primer pilar, se caracteriza principalmente por la frase “el
cliente siempre tiene la razén”, de Harry Gordon Selfridge. En donde se escucha al
cliente de todas sus anomalias presentadas en los servicios prestados o en su
vehiculo, y estas estan sujetas al servicio de atencién al cliente, también

conocidas como las PQRF (Peticiones, quejas, reclamos, felicitaciones).

Este primer pilar es muy importate ya que el cambio a todos los errores de una
compafia inician a través del cliente. Con la idea de siempre mejorar como
compafia automotora todo esto se realiza por medio de encuestas por consulta
telefonica, o son ellos los que llaman al servicio de call center, a exponer sus

inconvenientes.

Comunicacion: En el segundo pilar, la clave de una buena comunicacion es que
un emisor exprese, explique, comunique algin acontecimiento o anormalidad
ocurrida al vehiculo del cliente o al servicio, trasmitiéndole al receptor, cual

principalmente son los del &rea comercial y los del area de los servicio postventa.

Este segundo pilar es muy impdrtate ya que la principal clave del éxito esta en la
comunicacion, y esto se refleja en la compafiia automotora debido a que sus
principales ingresos son atreves de la comercializacion de vehiculos y los servicios
postventa. La primera persona que recibe al cliente son los asesores, ellos son los
encargados de dar respuesta e indicaciones con respecto al requerimiento o

problema que tenga el cliente en su vehiculo o la compra de uno de ellos.
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Compromiso: En el tercer pilar, es uno principios de todos los integrantes de la
empresa Almotores Kia, dentro del ambito laboral. Es decir su principal deber es
cumplir con las actividades correspondidas a su cargo dentro del area de trabajo
de la empresa. Y también por dar apoyo a demas actividades que no estén sujetas

a su cargo, a estos se le denomina compromiso.

Este tercer pilar, se caracteriza por el compromiso que tiene el trabajador con el
empleador y la compafiia, la relacion y el apoyo que se tiene con los demas
compafieros de otras areas, ademas de la sinergia y buena comunicacion con las

demas, con la idea de siempre cumplir y comprometerse con la compafia.

Estrategia de servicio. En el cuarto pilar, el ciclo del servicio gestion del cliente,
son todos aquellos momentos de verdad dentro del proceso de gestion de clientes
cuyos puntos de contactos claves, se convierten en la experiencia positivas y/o

negativas para los clientes.

En el cuarto pilar se refiere todos los puntos de atencion al cliente de los de la
familia automotora (Almotores, almacén de motores y mundicar), de los cuales los
puntos de atencion al cliente son las sedes (Norte, colision, pasoancho, la 39 y la
66). Cada sede tiene mismo modelo de negocio en donde lo mas importante es
sembrar una gran expectativa en el cliente con el fin de realizar ventas continuas y

exitosas.

Procesos. En el quinto y ultimo pilar se encuentra todas las actividades laborales
conformadas a partir de procedimientos dentro de las diferentes areas de la
compafiia de Almotores Kia.Para brindar mayor claridad de la estructura

organizacional se muestra a continuacion la siguiente figura 6.

Figura 7 Estructura de las compaiiias
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Fuente: Almotores, Almacén de motores y mundicar.

Mediante la ayuda proporcionada por el organigrama visto en la figura 6, se
explicara solamente las areas de la sede principal norte y la sede centro de

colisién de la compafiia de Almotores Kia
La estructura organizacional estd compuesta por las siguientes areas:

La gerencia general: Es la encargada de definir los objetivos de cada area de la
organizacién y esto lo realiza de la mano de la mano de la junta directiva, ya que
es el maximo exponente de la empresa, también son quien determina la vision
para el presente y proximo afio, frente al mercado automotor, ademas debe de
realizar con la ayuda de los demas jefes de cada area una planeacion estratégica,
para que los objetivos planteados en la junta directiva se cumplan. Y finalmente es

revisada y aprobada por la gerente general.

Comercial KIA: Es el area encargada de comercializar vehiculos, con la meta de
cumplir sus objetivos, ademas brindan asesoramiento a los clientes en temas de
precios, ofertas especificaciones técnicas de los diferentes vehiculos, la formas de

pago entre otros criterios.
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Servicio técnico y mantenimiento: Es conocido como servicio postventa, es el
area encargada de brindar el servicio al vehiculo, conforme a los requerimientos

que desee el cliente ya sea un mantenimiento preventivo y correctivo.

Colisién: Es conocida como centro de colision, es una sede en la que se
encargada de recibir todos los siniestros de los vehiculos de clientes particulas o
de las compafias de seguros, ademas se encarga de recuperar y embellecer los
vehiculos, en donde dentro de sus procesos se encuentra, latoneria, pintura,
lavado entre otras, con el fin de brindar una recuperacion del vehiculos que haya
sufrido algun percance, esto se trabaja de la mano con el area de repuestos y

accesorios, que se encuentra tanto en dicha sede como en la sede principal.

Repuestos y accesorios: El area de repuestos y accesorios, es la encargada de
suministrar los diferentes material pertinente que le permita mejorar, embellecer y
adecuar el vehiculo frente a los requerimientos que desea el cliente, ademas de
llevar un exhaustivo control de todos los inventarios de la compafiia, dado el caso
que un material de los inventarios cuente con bajas cantidades en el almacén se
debe de reportar al 4&rea de compras para que realicen la respectiva Orden de
compra, es importante tener en cuenta que la cantidad minima de cada producto

varia dependiendo de la rotacién con la que se trabaje.

Gestion financiera: Es conocida como el &rea de tesoreria, es la encargada a la
cartera, al pago de obligaciones y a la generacién de actas de salida para los
vehiculos nuevos, ademas realiza y controla los diferentes flujos de efectivo con
los que cuenta compafiia como por ejemplo: tramites con bancos, créditos, y
necesidades de la organizacién con el fin de pagar las necesidades de compra de
la organizacion, como vehiculos, repuestos, pago de proveedores, prestan

servicios dentro de la organizacion.

Gestion Contable: Es el area encargada de brindar soluciones optimas a la
compafia, como conciliar de pagos a los bancos, verificacion de la informacion de

pagos de ndmina, realiza las correspondientes validaciones, también de presentar
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y pagar los impuestos gubernamentales y nacionales, como por ejemplo la DIAN,

la alcaldia de Santiago de Cali

Gestion administrativa. Es el area quien se encarga todo el sistema locativo y de
infraestructura, ademas son los encargados de gestionar y brindar todos los
utensilios, para la mano de obra de todos los colaboradores de la empresa, para

presta adecuadamente el servicio a la compafiia.

Control interno. Es el &rea encargada de verificar toda la parte de dineros tanto
dentro de la empresa como fuera de ella, también es la encargada de llevar el
control de lavados de activos con el fin de que los dineros que entran a la empresa
sean totalmente legitimos, ademas controla e quien controla e identificar, todo tipo
de desviaciones dentro de la empresa. Se tiene en cuenta el sistema de gestidon
de calidad, que es el encargado de estandarizar todos los registros procedimientos
de cada area, con el fin de brindar una facil comunicacion atreves de la plataforma
empresarial por medio de publicaciones a la intranet, es ahi donde cada
colaborador de su respectiva area, visualiza el procedimiento que se debe de

realizar en su funcion al cargo.

Anteriormente se explicé las areas que se encuentran en la sede principal norte y

la sede centro de colisién de la empresa Almotores KIA.

Ademas cabe resaltar que las areas que tienen contacto continuo con el cliente y

las que generan valor en la empresa son las siguientes:
La sede principal norte.

Venta de vehiculos nuevos, Servicios Postventa (servicio técnico y

mantenimiento), Repuestos y accesorios.
La sede centro de colision.

Colisién, Repuestos y accesorios.

55



El objetivo de este trabajo es realizar un estudio técnico de unificar la sede centro
de colisiébn en la sede principal norte. Es decir que se centrara solo en los
procesos de servicios postventa del Kia y de colision, ya que son talleres que

influyen contacto directo con el cliente.

A continuacion se explicaran de forma mas detallada algunos de procesos
generadores de valor principalmente los del servicio postventa del area de talleres
de la sede norte y los procesos que se realizan en la sede centro de colision de la
empresa Almotores Kia, ademas cada una de las actividades generadoras de valor
se explicara por medio de diagramas de flujo, el cual “es una herramienta utilizada
para representar la secuencia e interaccion de las actividades de los procesos a
través de simbolos gréaficas, proporcionando una mejor visualizacion del
funcionamiento del proceso, ayudando en su entendimiento y haciendo la
descripcion del proceso mas visual e intuitivo.” (Meire, 2018).

Procesos del Servicios postventa de la empresa Almotores Kia (Sede Norte).
Proceso: Gestidon de clientes servicio técnico y mantenimiento.

El objetivo principal de este proceso es la administracion del servicio técnico y el
mantenimiento en el Taller. En donde su alcance es que los mantenimientos y
reparaciones por servicio técnico se deben realizar una programacion al vehiculo
antes de la entrada al taller hasta la entrega del vehiculo al cliente. En donde su
principal responsable es el jefe de Taller, con el apoyo de los técnicos. El

flujograma de dicho proceso se encontrara en el anexo 3.

Posteriormente después de verificar la programacion del mantenimiento a realizar
a un vehiculo con cita al taller, también esta la opcion de que el cliente llegue con

su vehiculo sin una cita pre programado.

Comercializacion de servicio técnico y de mantenimiento (Cotizacion)
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El objetivo principal es comercializar la revision técnica y teniendo en cuenta su
mantenimiento. Y su alcance es efectuar los mantenimientos y reparaciones por
servicio técnico para vehiculos pre programados y no programados. Donde su

responsable es el asesor de servicio con la ayuda del jefe de taller.

En el flujograma de dicho proceso, se explicara de forma mas detalla las

actividades de cada una de ellas, esto se encontrara en el anexo 4.

Ademas dentro del proceso de comercializacion de servicio técnico y de
mantenimiento (cotizacion). Internamente se encuentra un subproceso el cual es

el siguiente:
Proceso: Servicio técnico y mantenimiento en taller.

La meta principal de éste proceso es, la realizacion del servicio técnico y el
mantenimiento en el taller. Donde su importancia se aplica para los vehiculos que
ingresan por servicio técnico y de reparaciéon. Y su principal encargado es el
técnico Mecanico, con la asistencia del jefe de taller. En el flujograma de dicho
proceso se explicara de forma mas detalla las actividades de cada proceso, esto

se encontrara en el anexo 5.

Hay que tener en cuenta que para efectuar un buen servicio técnico y
mantenimiento en el taller. Se debe de realizar un mantenimiento a los mismos
equipos de trabajo de los procesos de taller, ya que esto es muy importante para
cada actividad de mantenimiento de los vehiculos. Por eso hay que tener en

cuenta el proceso:
Mantenimiento a equipos de taller.

El objetivo principal es asegurar el buen estado y correcto funcionamiento de los
diferentes equipos del taller para prevenir situaciones de tiempos muertos y
detenciones en la operacién. Su alcance es tener en cuenta que todos los equipos

intervienen en el desarrollo de la operacion del taller. Los principales responsables
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son el jefe de Colision, el jefe de procesos y el jefe de taller, con la ayuda y la

colaboracién del coordinador de taller y los técnicos que utilizan estos equipos.

Cabe resaltar que este procedimiento aplica para la sede principal como la sede

centro de colision

En el flujograma de dicho proceso, se explicara de forma mas detalla las

actividades de cada una de ellas, esto se encontrara en el anexo 6.
Procesos de vehiculos colisionados Almotores Kia (Sede centro de colision).
Reparacion de vehiculos colisionados.

La meta principal es reparar vehiculos colisionados acorde a las operaciones
descritas en el tempario autorizado por cliente particular y/o aseguradora. La
importancia fundamental es aplicar a todo el proceso de los vehiculos que se
encuentran en reparacion por aseguradoras o por clientes particulares. El
encargado de este proceso es el técnico mecanico, la ayuda de los colaboradores

que son, el coordinador de taller colisién y el movilizador.

El flujograma de dicho procedimiento se encontrara en el anexo 7, en donde se
explicara mas detalladamente los subprocesos de la reparacion de vehiculos

colisionados.
Seguimiento alareparacion de vehiculos colisionados.

El objetivo principal es verificar el cumplimiento oportuno y satisfactorio de las
operaciones descritas en el tempario autorizado por el cliente particular y/o
aseguradora, donde su alcance se aplica al proceso de reparaciéon de los
vehiculos a clientes particulares y aseguradoras, donde su principal responsable
es el coordinador de taller colision, con la colaboracion para realizar este proceso

del asesor de servicio colision, y el asesor de aseguradoras
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El flujograma de dicho procedimiento se encontrara en el anexo 8, en donde se
explicara mas detalladamente los subprocesos del seguimiento a la reparacion de

vehiculos colisionados.
Gestion de traslado y embellecimiento de vehiculos.

El propésito principal de este proceso es movilizar los vehiculos hasta las
instalaciones donde se realizan trabajos externos autorizados verificando el
cumplimiento satisfactorio de estos trabajos. Su relevancia que aplica en el
proceso es la reparacion de vehiculos que ingresan por clientes particulares y/o
por aseguradoras. Su principal responsable es el movilizador, con la colaboracion

del coordinador del taller de colision.

Este procedimiento se encontrara explicado mas detalladamente en el anexo 9, en
donde se encontrara los subprocesos de la gestion de traslado y embellecimiento
de vehiculos.

Anteriormente se explicé algunos de los procedimientos de mas importante y
generadores de valor del servicio postventa de la sede norte y los procesos de los

vehiculos colisionados de la sede centro de colision.

Pero tambien es importante conocer cuales son los tipos de actividades o
elementos que no generan valor en la compaiiia es por ellos que a continuaciénm,
se explicara las actividades no generadoras de valor principalmente de la sede
centro de colision, ya que es la sede que tiene mayores dificultades que la sede

principal.
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7.1.3 Actividades no generadoras de valor

Para conocer que tipo de actividades o elemento que no generen valor en la
compafia, se debe de realizar una caracterizacion en las dos sedes para conocer
al detalle, todos aquellos componentes no repercuten o generen valor alguno para
la compafia. A contuacion se conoceran las actividades de valor de cada una de

las sedes:
e Sede Principal norte de Almotores Kia.

En la sede principal de Almotores Kia, se puede encontrar la gran parte de
procesos y areas que las demas sedes que compone la compafia. Uno de estos
procesos es el area de postventa o conocido tambien como servicio tecnico. En
dicha area se puede encontrar una irregularidad. Esta dispone de una gran
proporcio de espacio para lo que necesitan, es decir que se utiliza
innecesariamente el espacio extra que tiene para sus actividades o procesos ya
sea del area de postventa o de otras areas. En dicho espacio se puede encontrar

actividades como lo son:

e El estacionamiento de vehiculo del personal del la compafiia, de cliente a la

esperar de un servicio ya sea para los procesos de JAC o Kia.

e El stock de repuestos de vehiculos sin vida util para la unidad de taller, al cual

se puede donominar chatarra.
e Estendimiento de los proceso de area de taller en el area libre.

Todo este tipo de actividades que no generan valor en el espacio que disponible y
gue tiene la sede principal, esto tiene como principales causas los siguiente

puntos:

e Costos de mantencion en la sede, sin el aprovechamiento correcto del area

disponible.
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e Tiempos de espera por la dificil movilizacion de vehiculos, a causa de
elementos como se mencionan anteriormente o de vehiculos que estan ya
estacionados, causando inconvenientes como golpes con algun elemento o
colisiones leves entre vehiculos, que originan problemas y sobre costos

internos.

Sin embargo hay que tener encuenta que hay areas que no tienen ningun tipo de
uso, y que actualmente se esta desaprovechando en la sede, como se muestra en
el plano. Tambien que existen 1 bodega que se encuentra en el segundo piso de
la zona sin uso de mayor area al final de la sede, como se muestra en el plano y
una oficiona en el segundo del bafo de taller Kia y material en proceso de Kia, que
se encuentra sin uso. Y finalmente en el segundo piso de repuestos Jac se
encuentra otra bodega que se encuentra actualmente sin uso en la sede

compafiia. Todo lo mencionados se puede visualizar en la parte de anexo 2.

No obstante se debe de tener encuenta que el area de atencion al cliente como lo
es, recepcion de vehiculos taller jac, dispones de area dimencional, es decir que
se esta desaprovechando el espacio de dicha area en la empresa, generando

costos de mantencion en la sede.

Y finalmente en la sede se encuentran un numero de elevadores cerca del area de
los procesos de taller Kia mas justamente el area 20 del plano que se encuentra
en el anexo 2, dichos elevadores no se utilizan el total de su capacidad de los
mismo, actualmente en dicha area se encuentran 11 elevadores, y solo se usan el
45% de su capacidad, por ende se esta desaprovechando su uso y la utilidad de

los equipos.

Todo tipo de caracteristicas que no generan valor alguno en la sede, afecta
principalmente al cliente final. Esto se da porque las unidades de servicio se
saturan de procesos o0 realizan actividades de forma idanecuada generando
retrocesos, y en este orden de idean, no permitiria un correspondiente flujo de los
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procesos, acusando inconformidades al cliente frente al servicio, y a los tiempo

estimados de entrega final del vehiculo.

Ademas de conocer las principales actividades que no generan valor en la sede
principal norte, hay que tener muy encuenta todos aquellos procedimientos,

actividades, o material que no genere valor en la sede centro de colision.
Sede centro de colision de Almotores Kia

En la sede centro de colision de Almotores Kia, siendo la sede mas grande de la
compafia frente a las demas unidades que prestan los servicios de colision.
Dentro de esta encontramos procesos de repuestos, ademas de los petenecientes
al area como lo son adminitrativos y operativos de la sede. Sin embargo en los

procesos operativo se encuentran diferentes tipos de irregularidades.

En la sede se pueden encontrar que, se estan utilizando 2 bodega que se
encuentran en los segundos pisos para uso exclusivo de todo elemento no
generadoras de valor. (El plano de sede centro de colsiébn se encuentra en el

anexo 1)

En la Bodega de adminsitracion de repuestos segundo piso. Se encuentra que
almacenan elementos o todo tipo de repuestos que dejaron su vida util por haber
sufrido algun tipo de colision anteriormente, se pueden encontrar elementos que
se consideran como chatarra, todo lo son luces estacionarios, baterias, bompers
entre otros. Y ademas de esos elementos tambien se pueden encontrar todo tipo
de material como lo es plastico, carton de inventarios de repuestos, icopor y todo
material que sale en proporcion en la sede. En algunos casos dicha bodega
almacena gran cantidades de elementos y. estos son recogidos por terceros o
agentes encargados, sin embargo en algunos casos se estienden en su tiempo de
recolectar estos insumos para ellos, causando principalmente dificultades en el
desplazamiento a otras bodegas de repuestos que se encuentran en el mismo

segundo piso.
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No obstante cabe recordar que los operarios de la sede dejan la mayor parte de
dicho insumos de forma incorrecta, es decir no tiene orden alguno para suministrar
dichos elementos a la bodega, y esto genera una perdida de espacio. Como se

muestra en las siguientes figuras.

Figura 8 Bodega de adminsitracion de repuestos segundo piso. Material sobrante de empaque de repuestos

Fuente: Los autores

Figura 9 Bodega de adminsitracion de repuestos segundo piso. Elementos de vehiculos sin vida util.

Fuente: Los autores

63



Bodega en los cuartos de pintura segundo piso. En esta bodega se encuentran
que se almacen diferente elementos como son, cajas inventario obsoleta,
repuestos utliles, platico, carton y todo tipo de elemento olvidado. Dicha bodega no
se frecuenta por el personal, es decir que es un area que no se utiliza y no genera

valor representativo en la empresa. Como se muestra en la siguiente figura.

Figura 10 Bodega en los cuartos de pintura segundo piso.

Fuente: Los autores

En los procesos operativos de la sede se encontro diferentes tipo de

inconvenientes:

Hay vehiculos estacionados por un largo periodo de tiempo dentro del taller, esto
se debe el cliente a dejado olvidado el vehiculo por algun tipo de problema o las
aseguradoras no han hecho algun tipo de desenbolso para efectuar su correcta
gestion de reparacion al vehiculo. Esto causa perdida de espacio en el taller,
generando incomodidad en el desplazamiento de vehiculso y elementos del taller.

Como se muestra en la siguiente figura.
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Figura 11 Estacionamiento de vehiculo

Fuente: Los autores
Tambien exiten vehiculos por la misma situacion parqueados en la parte de la
entrada principal, causando dificultad para el ingreso y parqueo para otros

vehiculos que requieren de una reparacion menor o algo de menor tiempo.

Tambien en el area de los procesos operativos se encuentas los repuestos que

dejaron su vida util mencionados anteriormente, en varios lugares de de los
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procesos de la sede. Esto causa problemas en el desplazamiento, limitacion en el

espacio y la posibilidad del parqueo de un vehiculo.

Todos estos tipos de problemas causan en el sede un costo de mantencion para y
un gasto por falta de aprovechamiento del lugar de trabajo. Es por esto que es
importante conocer todos los factores que no generan valor en la sede centro de

colisiones antes de ser unificada en la sede pricipal de Almotores Kia.

Es por esto que debemos de conocer la distribucion actual que tiene las dos sedes
de almotores para tener encuenta todas las areas y procesos que contiene cada
una. A continuacion se presentara los planos actuales y el area de cada uno de los

proces que sen encuentran en las sedes.

7.2 DISTRIBUCION ACTUAL DE LAS SEDES

Sede centro de colision.

Con el apoyo de la empresa Almotores Kia y el apoyo del jefe de la sede centro de
colision, se tuvo acceso al plano de dicha sede, en donde a partir de esté se

digitalizo atravez de una herramienta CAD. Como se encontrara en el anexo 1.

A continuacién se presentara una tabla donde se muestra las areas en metros
cuadrados (m?), de cada area de la sede centro de colisi6n de la empresa

Almotores Kia.

Tabla 6 Areas de la sede centro de colision de la empresa Aimotores Kia.

NOMBRES UNIDADES (m2)
1 PINTURA 456
2 LATONERIA 660
3 MECANICA ESPECIALIZADA 225
4 LAVADERO 285
5 BANOS TALLER 24
6 COLORIMETRIA 28
7 CUARTO OFICIOS VARIOS 20
8 OFICINAS ADMINISTRATIVAS 105
9 ESTACIONAMIENTO DE VEHICULOS EN 88
ESPERA
10 RECEPCION 35
11 ADMISNITRACION DE REPUESTOS 72
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12 BODEGA DE REPUESTOS 111
13 AREA TOTAL EN USO 2109
14 AREA TOTAL DE LA SEDE 2900

Fuente: Los autores

De la anterior tabla de datos de la distribucion actual de la sede centro de colision

se puede resaltar que:

e El area total de la sede es de 2900 m? sin embargo el area de total de
operacién o de uso es de 2110 m?, y esto nos daria un total de que el 73 % del

area de la sede se encuentra en uso

e EIl 27 % del area se encuentra sin uso, esto se debe a que se requiere de un

espacio para movilizar los vehiculos en el interior de la sede.

e Hay que tener en cuenta que no se especifica que en el plano de que existe
un segundo piso donde se encuentra la cocineta para los colaboradores y de

un area de almacenamiento de material obsoletas.

e Hay que tener encuenta que la zona del taller se compone de las siguientes
areas como lo es; de pintura, latoneria, mecanica especializada, lavado y
colorimetria. Y estas areas suman un total de 1655 m?, el cual representa el
57 % de la sede. Es decir que esta es el area que dispone la sede de centro

de colisién, para las actividades y procesos de taller.

e Cabe resaltar que la informacion de la anterior table no los suministro la
empresa Almotores Kia, ademas de la suministracion del plano de la sede

centro de colisiones que aparece en el anexos 1.

Es importante identificar que dentro de la sede centro de colision se encuentran
diferentes herramientas y maquinarias que les sirven para los procesos operativos
de taller. Estas heramientas se caracterizan principalmente por tener una ficha
tecnica. Dicha ficha muestra informacion clara de cada equipo ademas de

identificaros en el tipo de proceso de casa area.
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A continuacion se presentaran las fichas tecnicas de la maquinas y herramientas
utiizadas en Almotores Kia sede centro de colision y se dara a conocer la
ubicacion segun el area que le corresponda. Cabe destacar que esta informacion

es brindada por la empresa Almotores.

Posteriormente se conoceran como estan distribuidos actualmente dichas
herramientas e instrumentos segun su area y sus procesos que les corresponda
con base a la numeracion establecida en la tabla 6, dichos equipos son los

siguientes:

e Area 1. En esta area se componen los procesos de pintura y se puede

encontrar las siguientes herramienta como lo son:

Las cabinas de pintura, la sede cuenta con 2 cabinas de pintura, su

correspondiente ficha tecnica de dicha herramienta se encuentra en el anexo 9.

Tambien cuenta con el aerografo de pintura, la sede cuenta con 4 aerografos de
pintura, donde su uso es principalmente dentro de la cabina de pintura, su

correspondiente ficha tecnica de este activo fijo se encuentran en el anexo 10.

e Area 2. En esta area se compone de los procesos de latoneria y se pueden

encontrar los siguientes equipos y herramientas:

Soldador sacatocos, en la sede se encuentran 3 tipos de modelos de sacatocos de
los cuales hay un total de 5 unidades que cumplen con diferentes funcionamiento,
su correspondiente ficha tecnica de estos soldadores se en encuentra en el anexo
11, ademas se pueden encontrar herramientas que como son los elevadores de
dos columnas, su principal funcién es facilitar los procesos mecanicos en la parte
inferior e interna del vehiculo, en el area se encuentran 4 unidades de elevadoras,

su correspondiente ficha tecnica se encuentra en el anexo 12.

e Area 3. En esta area se compone todo los procesos de mecanica especializada

y se pueden encontrar los siguientes equipos.
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Soldador MIG, en la sede se encuentran 2 tipos de soldadores MIG de los cuales
hay un total de 4 unidades, donde cada uno cumple una funcién diferente, sus
correspondientes fichas tecnicas de estos soldadores se encuentran en el anexo
13.

Tambien se puede encontrar en esta area el gato grua o tambien conocido como
pluma, se caracteriza principalmente para sostener el motor de un vehiculo, segun
Su proceso que se requiera. En el area se encuentra 1 unidad, la correspondiente

ficha tecnica puede encontrar en el anexo 14

e Area 4. En esta area se compone los procesos de lavado o alistamiento de

vehiculos,y se encuentran los siguientes equipos.

Aspiradora, en la sede se encuentra una unidad de este tipo de elementos, su
correspondiente ficha tecnica de este instrumento se puede encontrar en el anexo
15. Ademas en dicho proceso se puede encontrar otra herramienta como lo es la
Hidrolavadora, en el area hay una unidad de esta herramienta y su

correspondiente ficha tecnica se puede encontrar en el anexo 16.

e Areab5 En el esta area se encuentra el alistamiento y el acondecimiento de los
operarios del taller ademas de que en esta area se encuentra con Sus
corespondiente bafios y bloquets para cada uno permitiendo una facil gestion
para los trabajadores de los procesos operativos.

e Area 6. En esta area se compone los procesos de colorimetria y se pueden

encontrar los siguientes elementos.

Horno de secado, su principal caracteristica de este equipo es la optimizacion de
tiempo correspecto al secado de algunos elementos del vehiculo de pequefia

proposicion. La ficha tecnica de este elemento se puede encontrar en el Anexo 17
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Tambien se puede encontrar el medidor espesor de pintura, este elemento ayuda
a conocer que que espesor tiene la pintura que habia sido aplicada al vehiculo, la

ficha tecnica se puede encontrar en el anexo 18.

e Area 7. En estad se encuentran la bodega de oficios varios de la sefora las

sefioras del servicio.

e Area 8. En esta se cuentran las oficionas administrativas, las cuales son la
oficiona del jefe de centro de colision y de su secretaria, ademas de la atencion
del cliente y la atencion al publico con respecto a los servicios de las
seguradora.

e Area 9. En esta zona de la sede se encuentran principalmente los vehiculos
gue entraron en el dia y estan a la espera de algun servicio o intervencion que

necesite.

e Area 10. En esta area se encuentra la recepcion y es el filtro de la entreda
vehiculo con respecto a cualquier proceso operativo de la sede segun lo que

requiera el cliente.

e Area 11. En esta area se encuentran los procesos de control de entrada y
salida de repuestos, ademas el seguimiento de los elementos o repuestos que

ya no no generan valor, y de permitir sus
salida.

e Area 12. En esta area se almacena el principal inventario de la bodega de

respuestos colision de kia.
Distribucion de la sede principal norte.

Con el apoyo de la empresa Almotores Kia y el apoyo del jefe adminsitrativa, se
tuvo acceso al plano de dicha sede, en donde a partir de esté se digitalizo atravez

de una herramienta CAD. Como se encontrara en el anexo 2.
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e A continuacion se presentara una tabla donde se muestra las areas en metros

cuadrados (m?), de cada &rea de la sede principal Norte de Almotores Kia.
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Tabla 7. Areas de la sede principal norte de la empresa Almotores Kia.

Nombres Unidades (m2)
ADMINISTRACION — REPUESTOS KIA -
1 ADMISNITRACION DE REPUESTOS KIA - 599
ASESORIA COMERCIAL Y OFICIOS
VARIOS
2 VITRINA DE VEHICULOS 295
3 RECEPCION TALLER KIA 32
4 RECEPCION VIGILANCIA 30
5A PARQUEADERO CARROS. 187
5B PARQUEADERO CON ELEVADORES
RECEPCION DE VEHICULOS TALLER
6 35
KIA
RECEPCION DE VEHICULOS. TALLER
7 90
JAC
8 RECEPCION TALLER JAC 87
9 VITRINA MUNDICAR 220
10 VITRINA JAC 180
PARQUEADERO CLIENTES JAC Y
11 MUNDICAR 153
12 BANOS MUDICAR Y JAC 30
ASESORIA Y ADMINISTRACION
13 MUNDICAR 120
14 ADMINSITRACION JAC 124
15 TALLER JAC 1107
16 | LAVADERO DE VEHICULOS KIA Y JAC 301
17 ELEVADORES JAC 104
18 PARQUEADERO DE MOTOS 30
19 TALLER KIA 1420
20 ELEVADORES KIA 130
21 | BODEGA DE MATERIAL OBSOLETA KIA 63
22 ZONA SIN USO 36
23 BANOS TALLER KIA 78
24 REPUESTOS JAC 100
25 ZONA SIN USO 300
26 AREA TOTAL EN USO 5508
27 AREA TOTAL DE LA SEDE 7320

Fuente: Los autores
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De la anterior tabla de datos de la distribucion actual de la sede principal se puede

resaltar que:

e El éarea total de la sede es de 7320 m? sin embargo el area de total de
operacion o se uso es de 5550 m?, Y esto nos daria un total de que el 76% del

area de la sede se encuentra en uso

e EI 23 % del area se encuentra sin uso, esto se debe a que se requiere de un

espacio para movilizar los vehiculos en el interior de la sede..

e También hay que tener en cuenta que la zona del taller KIA, tiene una
disposicion de 1420 m?. Es decir que el area dispone de mucha capacidad y
espacio mal gestionado dentro de la sede. Sin embargo segun datos de la
compafiia el taller Kia puede disponer de un espacio minimamente de 450 m?
para cumpliar con sus procesos de taller. Es decir que se tendra un area
disponible de 1256 m?

e Se resalta que existe una zona sin uso donde su area es de 300 m?, el cual es

aproximadamente el 4 % de la sede.

e Cabe resaltar que la informacion de la anterior table no los suministro la
empresa Almotores Kia, ademas de la suministracion del plano de la sede

principal norte que aparece en el anexos 2.

Es importante identificar que dentro de la sede principal norte se encuentran
diferentes herramientas y maquinarias que les sirven para los procesos operativos
de taller Kia. Estas heramientas se caracterizan principalmente por tener una ficha

tecnica. Dicha ficha muestra informacion clara de cada equipo.

A continuacion se presentaran las fichas tecnicas de la maquinas y herramientas
utilizadas en el taller Kia de la sede principal norte. Cabe destacar que esta

informacion es brindada por la empresa Almotores
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En el taller Kia se pueden encontrar herramientas e instrumentos como lo son
los elevadores, este taller cuenta con 2 modelos de elevadores y 5 unidades.
Su principal funcién es facilitar los procesos mecanicos en la parte inferior e
interna del vehiculo, su correspondiente ficha tecnica se encuentra en el anexo
19

Tambien se puede encontrar el alevador de tijera alineacién, este se caracteriza
para alinear las llantas principalmente las Illantas de adelante. Su
correspondiente ficha tecnica se encuentra en el anexo 20. Dicho equipo, para
tener un adecuado control con respecto a su proceso de alineamiento requiere
de un equipo de alineamiento, este cumple el control computarizado del

alineamento del vehiculo, su ficha tecnica se puede encontrar en el anexo 21.

Ademas en el taller se encuentran herramientas de menor tamafio como lo el
recolector de aceite, en la sede existe un solo modelo de recolector y 4
unidades del mismo, este se caracteriza principalmente en recolectar el aceite
del vehiculo que esta en el elevador, su corresponiente ficha tecnica se puede

encontrar en el anexo 22.

Se puede encontrar tambien el equipo de balanceo, este funciona para
estavilizar y balancear la presion de aire en PSI que tiene las llantas de los
vehiculos, en la sede se encuentra un solo modelo y 1 unidad del mismo, su

correspondiente ficha tecnica se puede encontrar en el anexo 23.

Tambien en el taller hay una herramienta que sirve para extraer aceite limpio de
tanques de galon comprados por la unidad de postventa para los talleres de
Kia, su principal funcion de la bomba neumatica es extraer el aceite por disparo
y presion. En el taller se encuentran 3 unidades de esta herramienta. Su

correspondiente ficha tecnica se puede encontrar en el anexo 24.

Sin embargo en el taller de Kia hay un elemento que funciona para cargar las

baterias de los vehiculos y simplificar el tiempo en de este proceso para los
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vehiculos que lo requieran, su correspondiente ficha tecnica se puede encontrar

en el anexo 25.

¢ Finalmente se encontrara otra herramienta como lo es la Hidrolavadora, donde
su principal funcion es facilitar al operario el proceso de lavado y alistameinto de

vehiculos, su correspondiente ficha tecnica se puede encontrar en el anexo 26.

7.3 PROPUESTA DE DISTRIBUCION EN PLANTA DE LA SEDE NORTE Y
CENTRO DE COLISION UNIFICADA
Para realizar una distribucion en planta y un correspondiente plan de unificacion
entre la sede centro de colisién y la sede principal norte, es necesario realizar un
disefio de distribucion, para ello, es importante emplear una metodologia, como lo
es la SLP (Systematic Layout Planning). Dicha metodologia que se utilizara a
continuacion para disefiar una distribucion en planta, se buscara la viabilidad en el
area final de la sede, ya que cabe recordar que existen actualmente espacion sin

ningun tipo de uso y del gran proporcion de espacio en el taller Kia.

7.3.1 Analisis de las relaciones entre actividades

Al conocer los procesos de la sede centro de colision, se plantea el tipo y las
interacciones existentes entre los diferentes procesos que componen las

operaciones de taller y las operaciones administrativos.

En la tabla 1. Se identifica el grado de importancion de la relacion entre cada
proceso de trabajo, teniendo como base un codigo estipulado como se muestra a
continuacion. Eso nos facilita representar la conveniencia o0 no de los procesos

que esten mas separados que otros.
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Figura 12 Diagrama relacional de recorridos y actividades de los procesos de la sede centro de colision de
Almotores Kia

Codigo Relacion de
proximidad
A Absolutamente
necesaria
E Especialmente
importante
| Importante
(0] Ordinaria
U No importante
X Indeseable
1. Pintura
2. Latoneria 0
3. Mecanica o

especializada

4. Lavadero

5. Banos taller

6. Colorimetria

7. Cuarto oficios varios

8. Oficinas
administrativas

9. Estacionamiento de
Vehiculos en espera

10. Recepcidn

11. Administracion de
repuestos

12. Bodega de repuestos

Fuente: Los autores con datos de la empresa

El anterior diagrama, se puede visualizar que hay varios procesos que son de
caracter indeseable como lo es; el proceso de taller, con relacion a los procesos

adminsitrativos o de oficina, ya que para estos procesos se requieren espacio para
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desplamiento de los vehiculos, ademas de que dentro del taller hay sonidos de
equipos que donde incomodarian al cliente, tambien se debe resaltar que el cuarto
de oficios varios debe de ser de caracter indeseable con relacion a los procesos
de taller, esto con el fin de evitar inconvenientes y problemas con el personal de
aseo. todos estos factores son muy importantes a tomar en cuenta a la hora de

realizar la corespondiente distribucion en planta en la unificacion de la sede norte.

Posteriormente conociendo la informacion anterior se procedera a realizar un

suministracion de informacion mas detalla en una correspondiente hoja de trabajo.

7.3.2 Hoja de trabajo

Para completar el consolidado de informacion es necesario realizar un hoja de
trabajo, donde se muestre todas las realciones existentes entre cada uno de los
procesos de la sede centro de colision, siendo necesario tomar como base los

datos obtenidos en el anterior diagrama.

Tabla 8 Hoja de trabajo, relaciones en los procesos de la sede centro de colision de Almotores Kia.

PROCESOS A E | O U X

1. Pintura 6 - 2,3 4589 - 7,10,11,12
2. Latoneria 3 - 1,6 458,9,11,12 - 7,10

3. Mecanica especializada 2 - 16 45,89,11,12 - 6,7,10

4. Lavadero. - - - 1,2,3,6,9 5 7,8,10,11,12
5. Bafios taller - - - 1,2,3,4,6 49 7,8,10,11,12
6. Colorimetria 1 - 2,3 45,89 - 7,10,11,12
7. Cuarto oficios varios - - - - 1,2,3,45,6,9,10,11,12
8. Oficinas administrativas - - - 1,2,3,6 7,9,10,11,12 45

9. Estacionamiento vehiculos en espera - - - 1,2346,10 811,12 5,7

10. Recepcién - - - 9 7,8,11,12 12,3456
11. Administracion de repuestos 12 - - 2,3,10 8,9 1,4,5,6,7
12. Bodega de repuestos 11 - - 2,3,10 8,9 1,45,6,7

Fuente: Los autores

Esta tabla muestra de forma ordenada, las relaciones estipuladas en la figura 11,
de las cuales se detalla con mayor claridad, que los procesos de pintura y
colorimetria, latoneria y Mecanica especializada, Admisnitracion de respuestas y
bodega de repuestos, estas corresponden a un caracter absolutamente necesario
e importantes para las necesidades y actividades que requieran para realizar un
rapido procedimiento y gestion de respuesta. Ademas cabe resaltar que las

s




oficionas admisnitrativas donde se encuentra el Jefe de colision, debe de estar
cerca de los procesos de taller ya que debe de vigilar y monitoria dichas
actividades es por esto que es de ordinario. Tambien hay que tener encuenta que
los procesos del area de oficionas administrativas se caracteriza por tener oficinas
atencion al cliente frente a los servicios con las aseguradoras y las oficionas del
jefe de centro de colisidon, Jefe de taller y la secretaria de la sede. Es decir que el
personal de atencion al cliente es independiente al personal de control de

procesos de taller.

Es importante tener encuenta que hay varias areas que ya se encuentran
operando en actividades de la misma indole o otros tipos de procesos pero que
cuentan con un espacio acto para cumplir con su actividades, estas areas son,
oficios varios, recepcié, oficinas adminsitrativas para atencion al cliente,
respuestos, admisnitracion y lavado, esto se hace con el fin de optimizar espacios

y recursos de la empresa.

7.3.3 Diagrama adimensional de bloques.

Teniendo en cuenta la hoja de trabajo realizada anteriormente, se procedera a
hacer el diagrama adimensional de bloques, este representa cada una de las
areas de la sede centro de colision de la empresa Almotores Kia, esto se realizara
en ‘bloques’, y estos datos se encuentran ubicados en la hoja de trabajo donde: El
numero del centro indica el proceso, los nhumeros ubicados, en las esquinas son
los procesos con las que existe relaciones tipo A,l,O y los numeros bajo el proceos

son las relaciones que tienen restrinccion, por lo tanto, representan las de tipo X.

Al tener los bloques, se ubicaran de acuerdo a la intensidad de las relaciones
realizadas todo deacuerdo a los procesos de la sede centro de colision unificados
en la sede principal norte de Almotores Kia. El diagrama adimensional de bloques

se presenta a continuacion.
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Figura 13 Diagrama adimensional de bloques de los procesos de la sede centro de colision de Almotores Kia.

11 2 1
BODEGA DE MECANICA -
REPUESTOS ESPEGALIZADA BANOSSTALLER COLORLSMETRIA
12 3 3
Ye14.56.7 Yo 4.6.7.10 7,8,10,11,12 ¥=4,7,10,11,12
‘ 2,3,10 ,6 ‘ T5,8,9,11,12 1,236 |/23 58,9
12 i 3 l ‘ 6 / 10
CUARTOS OFICIOS ADMINSITRACION DE OFICIONAS
LATONERIA PINTURA
VAR7IOS REPUlElSTOS S A 1 1 ADMISN‘;RATIVAS
X=1,2,3,4,5,6,9,10,11,12 X=1,4,5,6,7 X=4,7,10 X=4,1,10,11,12 X=4,5
8 2,3,10 1,6 T 5891112 | 23 ‘ 5,8,9 1,2,3,6
8 ’ \L
) ESTACIONAMIENTO
-1 s RECEl';C'ON VEHICULOS EN ESPERA "AVA4DERO
ST 123456 o <] ¥=7,8,10,11,12
,,,,, “—— w457 =7,8,10,11,
9 1,2,3,6,10 1,2,3,6,9

Fuente: (Elaboracién propia).
En el diagrama anteriore se visualiza la ubicacién y adyacencia de las areas, de

acuerdo a las relaciones estipuladas, tambien, se detalla el flujo correspondiente a
las etapas de los procesos de la sede.

7.3.4 Desarrollo del diagrama relacional de recorridos y/o actividades.

Despues de realizar el diagrama relacional de actividades y el diagrama
adimencional de bloques, es necesario crer un diagrama relacional de recorridos

y/o actividades.

Este recoge una ordenacion topologica de los procesos en base a la informacion
de la que se dispone. De tal manera que, el diagrama es un grafico en que las
actividades son representadas por una union de nodos con lineas. Esto ultimo se
refiere a la representacion a la intensidad de la relacion (A, E, I, O, U, X) entre las
actividades unidas a partir del cddigo de lineas como se muestra en la figura 11.

Actualmente no existen algun tipo de normatividad que permita adoptarlas
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universalmente en la indutria para los tipos de actividades a graficar en los
diagramas relacionales de reocorridos y/o actividades. Sin embargo las usadas en
el analisis de los procesos de la sede centro de colision, son las que se visualizan
en la tabla 9.

Figura 14 Normas de SPL para diagrama relacional de recorridos y/o actividades

siMBOLO TIPO DE ACCION ACTIV. COLOR LINEAS DE TRAZADO
O Operacion A Rojo 4 Rectas

E:> Transporte E Amarillo 3 rectas

[:I Control I Verde 2 Rectas

D Espera 0 Azul 1 Recta

v Almacenaje u Rlaneco 0 Rectas

Fuente: Normas utilizadas por el SLP.

Figura 15 Diagrama relacional de recorridos y actividades.

Fuente: (Elaboracion propia).
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En esta figura, se muestra la ubicacion de los procesos y a las relaciones
estipuladas, ademas se detalla que el flujo correspondiente a los procesos

operativos de taller.

7.3.5 Analisis de necesidades y disponibilidad de espacios.

Cuando se requiere analizar los espacios requeridos correspondientes a cada uno
de los procesos anteriormente identificados. Se debe de realizar un
correspondiente calculo del coeficiente de ocupacion (K) se tendra en cuenta la
industria de componentes mecanicos, por ende, de acuerdo a la tabla 10, dicho

coeficiente oscila entre 0,50 y 1,00.

Las necesidades de cada proceso se reflejan en la tabla 10. Posteriormente, un
taller de automoviles como es el caso de Almotores Kia, de be contar con pasillos
gue conecten todos los procesos de que compone la sede centro de colision los
cuales seran minimamente de 1 m por persona y 5 m para la movilizacion de

vehiculos.

El tener en cuenta las necesidades de espacio, tambien se deben de especificar
otros requirimientos para el buen funcionamiento a los procesos de taller, la

comodidad y seguridad del personal. Requerimientos como:

e Armarios de primeros auxilios y extintores cercans a toso los procesos.
e Dotacion a todo el pesonal de taller.

o Dispensadores de agua; uno para los procesos operativos y unos para los
procesos administrativos.

Tabla 9 Coeficiente K de ocupacion

Tipo de industria Valor K
Gran indistria, manutencion con puente grua 0,05-0,15
Trabajo en cadena, transportador mecanico 0,10- 0,25
Industria textil hilado, industria ceramica 0,05-0,25
Industria textil tejido, mueble, juguete 1,50- 3,00
Industria electrénica 0,75-1,00
Industria de componentes mecanicos 0,50-1,00
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Fuente: (Centros Europeos de Empresas Innovadores de la Comunidad Valeniana (CEEI CV), 2008)

Tabla 10 Requerimientos de espacio en el proceso.

— Cantidad - - - -
Dimensiones Espacio Espacio Espaciode Espaciode __ . N
Area Magquinaria dela ‘= Geometrico estatico K(0.510) evolucién control de m;l’a o Trabaadores
maquina (m) ['" ) m2) (m2) m2)  calidad m2) @ (M2 |
Cabinade pintura 3%5 2
1 Pintura Pt il s i 0.2 165 05 23,37 20 721 5
Soldador sacatocos 12x1 5
2 Latoneria B aiaes ) 522 185 10 66,75 60 1305 8
3 Mecanica Soidador M G 14%12 4
especializada Galo grua 16x2 1 8.2 4 10 Be 60 38 4
Aspiradora 06% 06 1
4 Lavadero. e ora S e : 10 1054 05 1,048 0 a1 1
5 Bafios taller - 5%438 - 240 0 00 0 0 240
Horno de secado 1.2x1 1
6 Colorimetria Medidor espesor de 120 14 10 26 0 52 5
02x 0.1 1
pintura
7. Cuarto oficios varios . 4x%5 . 200 0 00 0 0 200 1
8 Oficinas Oficina Jefe de colision 3x3 1
administrativas Cubic ulos 2x2 3 210 0 0o 0 0 210 4
9 Estationamiento 10%88 - 86,0 0 00 0 0 880
vehiculos en espera
10. Recepcion Cubic ulo 2x2 1 40 0 00 0 1] 40 1
11 AdministrRCion & ¢ e yog 2x2 4 40 0 0.0 0 0 40 4
repuestos
12. Bodega de repuestos . 10x 11.1 - 11,0 0 0.0 0 0 111.0

Fuente (Elaboracién propia).
En esta tabla se observa el espacio total minimo requerido por cada una de los

procesos correspondientes a la sede centro de colision de Almotores Kia y los

componentes que conforman dicho espacio.

7.3.6 Desarrollo del diagrama relacional de espacios.

Este diagrama se asemeja mucho al realizado en el apartado 7.2.2, pero con la
particularidad de que en este caso, la simbologia de cada actividad cuenta con
una estructura y una forma definida, Y se muestran como una representacion a
escala, es decir el tamafio que ocupa cada proceso es de manera proporcional al
espacio requerido para la sede centro de colision en el cual se ejecutara las

actividades en la sede principal.

Entonces, al unir dicha informacion de las areas necesarias (jError! No se
encuentra el origen de la referencia.) con el diagama relacional de recorridos y

actividades, nos proporciona como resultado la siguiente figura 14.
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Figura 16 Diagrama relacional de espacios.

10

Fuente (Elaboracién prpopia).
7.3.7 Alternativas para la distribucion en planta.

Para realizar las alternativas de distribucion hay que tener encuenta lo siguiente:
Hay areas en la sede principal norte que se encuentran operando y cumpliento la
misma funcion, es decir que existen areas que cumplen con los procesos como se
hace en la sede centro de colision. Ademas se puede adecuar dichas areas y los
procesos existentes como se muestran en la tabla 7.(Areas de la sede principal
norte de la empresa Almotores Kia). Tambien existen areas que se encuentran
con disposicion de espacio, estd se mensiona en la seccién 7.1.3 (Actividades no
generadoras de valor. Sede principal norte), y en la seccion 7.1.4 (Distribucién

actual. Sede principal norte). Donde se recuerda que el taller Kia para cumplir con
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sus procesos requiere de un espacio minimo de 450 m? es decir que se dispone de
un espacio de 1250 m?. No obstante, cabe recorda que existen un area donde se
encuentra unos elevadores disponibles, mas justamente el area 20 del plano,

como se muestra en el anexo 2, donde su capacidad disponible es del 55%.

Dichas areas y procesos que se pueden redireccionar y condicionar, centrandose
principalmente en la importancia de optimizacién del area disponible de la sede
principal norte para la nueva distribucion en planta, las cuales son las siguientes
procesos: Oficios varios, recepcion, oficinas adminsitrativas para atencion al
cliente, respuestos, administracion de repuestos, bafios de taller, lavado y
estacionamiento de vehiculos. Todo esto se hace con el fin de optimizar espacios,
recursos de la empresa y dar prioridad a los servicios que ofrece la entidad

automotora.

Teniendo en cuenta el anterior diagrama, se realizaran tres opciones de
distribucion con los mismos requerimientos de espacios, pero con diferentes
dimensiones (ancho y largo). Donde cada una cuenta como alternativas y son
aplicables de acuerdo al tamafio del terreno donde se ubicaré en la sede principal

norte de Almotores Kia.

A continuacion se conoceran tres posibles alternativas, teniendo encuenta los
factores como espacio actuales disponibles en la compafia y los procesos que
deberan de ser distribuidos en dicho espacio como lo son los procesos de: Pintura,

latoneria, mecanica especializada, colorimetria, oficionas admisnitrativas.

Figura 17 . Alternativa de distribucion n°1
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3 Mecénica especializada

2 Latoneria 1 Pintura
Fuente: Los autores
Figura 16. Alternativa de distribucion n°2
6
2 Latoneria
1 Pintura
3 Mecénica especializada

Fuente: Los autores

Figura 18 Alternativa de distribucion n°3
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2 Latoneria

1 Pintura

Fuente: Los autores
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7.3.8 Seleccion y evaluacién de la propuesta.

Metodo de adyacencia por flujo de vehiculos

Teniendo en cuenta la definicion de este metodo en el Marco conceptual, la
siguiente tabla, muestra la eficiencia de cada propuesta, teniendo encuenta los
procesos productivos y etapas fueron conocidas en la seccion. 7.1.2. (Actividades
generadoras de valor), son actividades que cuentan con flujo productivo, que
corresponde a 50 vehiculos, que ingresan al taller semanalmente, informacién
conocido en la seccién 7.1.1 (Analisis del Direccionamiento estratégico de

Almotores Kia).

En la tabla que se muestra acontinucién se calculo la eficiencia de cada propuesta

de acuerdo a este metodo es:

Tabla 11 Evaluacion de adyacencias con flujo de de vehiculos

. Flujo semanal Xij
Relacion idades)
(unida n°l ne2 n°3
Fi2 50 1 1 1
F2 3 50 1 1 1
F3 6 50 1 0 0
Fe 1 50 1 1 1
TOTALES 200 200 150 150

Fuente: Los autores

Al reemplazar los datos, en la Ecuacion I, la eficiencia correspondiente a las

alternativas de acuerdo a este método es:

Ecuacién Ill. Ecuacion de la férmula para hallar la eficiencia de adyacencia con

flujo de materiales.

E —200—1—1000/
17200 0
150
E2'3 :m: 0,75 s 75%
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Segun esta primera evaluacion, la alternativa 1 cuenta con un nivel de eficiencia
del 100 %, frente a las alternativas 2 y 3 donde su eficiencia es del 75 %, esto de
acuerdo al flujo productivo (unidades de vehiculos), existente entre las actividades

del proceso de taller.

Metodo de eficiencia relativa basado en el diagrama de relaciones.

Este método cuenta con todas las relaciones existentes en el diagrama relacional
de recorridos y actividades (Figura 11), adicionalmente, la variable x solo cuenta
con el valor de 1 al tener adyacencia de dicha relacién flujo de produccion

corresponde a la Tabla 1.

La siguiente tabla muestra el calculo de la eficiiencia de cada propuesta, segun

este método.

Tabla 12 Evaluacion por adyacencias y relacion de actividades.

Fij Xij Fij Fij Xij

Relaciéon Importancia Valor n°1 n°2 n°3 Relacién Importancia Valor n°1 n°2 n°3
Fi1e6 A 4 1 1 1 Fa 6 o 1
F12 | 2 1 1 1 Fa 7 X -1
F13 | 2 Fa 8 X -1
F14 O 1 Fa 9 X -1
F1s O 1 Fa 10 X -1
Fis O 1 1 1 1 Fa 11 X -1
Fi9 O 1 Fa 12 X -1
F17 X -1 Fs 6 (o] 1
F1 10 X -1 F5 7 X -1
F111 X -1 Fs 8 X -1
F1 12 X -1 Fs9 X -1
F2 3 A 4 1 1 1 Fs 10 X -1
F2 6 | 2 1 1 1 Fs 11 X -1
F2 4 O 1 Fs 12 X -1

F2 5 O 1 F6 8 o 1 1 1 1
F2 8 O 1 1 1 1 F6 9 o 1
F29 O 1 Fe 7 X -1
F2 11 O 1 Fé 10 X -1
F2 12 O 1 Fe 11 X -1
F2 7 X -1 Fe 12 X -1
F2 10 X -1 F7 8 X -1
F36 | 2 1 F7 9 X -1
F3 4 O 1 F7 10 X -1
F3 s O 1 F7 11 X -1
F3 8 O 1 1 F7 12 X -1
F39 O 1 Fs 10 E 3
F3 11 O 1 Fo 10 o 1
F312 O 1 Fio11 O 1
F37 X -1 Fi012 o 1
F3 10 X -1 Fi112 A 4

TOTALES 17 16 15 15

Fuente (Elaboracién propia).
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Este método arroja diferencias resultados en las sumatorias, en ende, las
eficiencias de cada alternativa varian. La eficiencia en este método se obtiene del

correspondiente reemplazo en la Ecuacion Il.

Ecuacion 4. Aplicacion de la formula para hallar la eficiencia relativa.

6 15 15
= 0,94 = 94%; Epey = — = 0,88 = 88%; E,.s = — = 0,88 = 88%

Ener 77 17 17

Como se puede observar, este segundo método de evaluacién, efectivamente se
genero variaciones en los resultados de las alternativas, siendo la n°l la mas

eficiente, con un 94%

Teniendo encuenta las dos evaluaciones de adyacencia, se puede concluir que la
Alternativa de distribucién n°1 es la mejor opcidén, con una eficiencia de flujo
productivo de 100% y una eficiencia de 94% de acuerdo a los criterios
establecidos entre dichos procesos, los ingenieros dan la propuesta final de

distribucion en planta que se conocera a continuacion.

7.3.9 Propuesta final de la distribucion de planta.

En el anexo 27, se observa el plano correspondiente al disefio de distribucion en
planta a los proceso de taller de colision dentro de area establecida a unificar, de

acuerdo a la alternativa de distribucién seleccionada anteriormente.

Esta propuesta tiene un tamafio total aproximado de 1250 m?y se consideran 12
area donde, solo 4 de ellas corresponden a los procesos de taller de
colisonamiento de vehiculos. Tambien se conocera en la tabla 14 las areas de los

procesos de la sede centro de colision unificada a la sede norte.
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Tabla 13 Areas de la sede principal unificadadas con las areas de la sede centrode colisién de Almotores Kia

Nombres Unidades (m2)
ADMINISTRACION - REPUESTOS KIA Y COLISION - ASESORIA
1 COMERCIAL — ADMINSITRACION DE REPUESTOS KIA Y COLISION Y 529
OFICIOS VARIOS

2 VITRINA DE VEHICULOS 295
3 RECEPCION TALLER KIA 32
4 RECEPCION VIGILANCIA 30
5A PARQUEADERO CARROS. 187
5B PARQUEADERO CON ELEVADORES

6 RECEPCION DE VEHICULOS TALLER KIA 35
7 ___ RECEPCION DE VEHICULOS. TALLER JAC 90
8 RECEPCION TALLER JAC, COLISION Y OFICIONAS ADMISNITRATIVAS g7

PARA ATENCION AL CLIENTE

9 VITRINA MUNDICAR 220
10 VITRINA JAC 180
11 PARQUEADERO CLIENTES JAC Y MUNDICAR 153
12 BANOS MUDICAR Y JAC 30
13 ASESORIA Y ADMINISTRACION MUNDICAR 120
14 ADMINSITRACION JAC 124
15 TALLER JAC 1107
16 LAVADERO DE VEHICULOS KIA, JAC Y COLISION 301
17 ELEVADORES JAC 104
18 PARQUEADERO DE MOTOS 30
19 TALLER KIA 1420
20 ELEVADORES KIA 45% Y COLISION 55% 130
21 BODEGA DE MATERIAL OBSOLETA KIA Y COLISION 63
22 BANOS TALLER KIA Y COLISION 78
23 REPUESTOS JAC 100
24 COLORIMETRIA 36
25 PINTURA 300
26 LATONERIA 600
27 MECANICA ESPECIALIZADA 180
28 OFICINAS ADMISNITRATIVAS 45
29 AREA TOTAL EN USO 6606
30 AREA TOTAL DE LA SEDE 7320

FUENTE: Los autores
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7.4 COMPARACION DE VENTAJAS Y DESVENTAJAS ENTRE EL
FUNCIONAMIENTO ACTUAL Y PROPUESTO EN LA SEDES YA
UNIFICADA.

Teniendo encuenta el funcionamiento actual de ambas sedes y sus distribuciones,

se compararan con la distribucion de planta unificada, esto nos lleva a tener

encuenta dos criterios importantes, los cuales son ventajas y desventajas, que

seran evaluados a los primeros dos objetivos.

A continuacion se identificaran una relacion de cuadros donde tendran un enfoque
de impacto ambiental, impacto economico, impacto social e impacto de espacio.

De las distribuciones actuales y la unificada.
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Tabla 14 Ventajas y desventajas de la distribucion actual con la ya unificada con respecto al impacto economico

IMPACTO ECONOMICO

DISTRIBUCION ACTUAL

DISTRIBUCION UNIFICADA

VENTAJAS

DESVENTAJAS

VENTAJAS

DESVENTAJAS

La sede principal norte no
cuenta con costos de
arrendamiento, esto se debe
a gue la sede es propiay es
un gasto menos para la
compafiia de Almotores

La sede centro de colision actualmente
cuenta con unos gastos fijos como son el
arrendamiento, servicios publicos; los cuales
se le suman a los gastos de la compafiia

Cuando los servicos tecnicos requieren de
algun proceso de latorneria, pintura o
mecanica especializada, dichos vehiculos
deben de ser movilizados a la sede centro
de calision, ya la sede norte no tiene dichos
proceso y herramientas.

Las sedes norte y colision, ambas cuentan
con bodega e invetario de repuestos, sin
embargo si en algun proceso se requiere un
repuesto que no lo tenga la sede que lo
necesite, debe solicitarse y ser transportado
a la sede opuesta para cumplir con los
requerimientos del vehiculo y realizar un
adecuado proceso

La sede principal norte no
cuenta con costos de
arrendamiento, esto se debe
a que la sede es propiay es
un gasto menos para la
compaiiia de Aimotores

La sede principal norte,
tendra un gasto economico
de manutencién mayor, ya

gue ambas sedes se
encuentan unificados
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Tabla 15 Ventajas y desventajas de la distribucion actual con la ya unificada con respecto al impacto ambiental

IMPACTO AMBIENTAL

DISTRIBUCION ACTUAL

DISTRIBUCION UNIFICADA

VENTAJAS DESVENTAJAS VENTAJAS DESVENTAJAS
La recoleccion de liquidos
proporcionados por los
vehiculos sera de manera
. . . agil, y en menor tiempo con
El material obtenido de los Se debe de realizar dos procesos de . y . P L
. . . . o respecto a la distribucion El gasto generado de
vehiculos colisionados es un recoleccion de residuso liquidos que e .
. L . . actual. servicios publicos sera de
insumo de materia prima proporcionan los vehiculos, dado que las .
. . caracter mayor con
para para entidades sedes cuenta con su propio
. i Los desechos respecto a la sede norte.
externas o contratistas. almacenamiento.
aprovechables se tendra
una bodega de mayor area
frente a la que se tenia en la
sede de colision
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Tabla 16 Ventajas y desventajas de la distribucion actual con la ya unificada con respecto al impacto social

IMPACTO SOCIAL

DISTRIBUCION ACTUAL

DISTRIBUCION UNIFICADA

VENTAJAS

DESVENTAJAS

VENTAJAS

DESVENTAJAS

*La sede norte cuenta con
los servicios centralizados
gue competen a la
comercializacion tanto de
vehiculos nuevos, como de
segunda mano que permiten
a los clientes tener
alternativas a la hora de
decidir que vehiculo
comprar permitiendo captar
gustos y preferencias de
clientes. ademas de brindar
servicios tecnicos y
postventa.

La sede norte no cuenta con servicios de
aseguradoras de vehiculos, como lo presta
actualmente la sede centro de colision.

La sede colision ya estando
unificada con la sede norte,
facilitaria a los clientes a
una rapida respuesta frente
a los requerimientos que
necesiten sus vehiculos,
dado que existira un mayor
inventarios de repuestos y
un servicio de colosion a la
vehiculos que lo requieran.

La sede norte no cuenta
con el espacio suficiente
para todos los vehiculos que
tienen los colavoradores de
ambas sedes.
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Tabla 17 Ventajas y desventajas de la distribucion actual con la ya unificada con respecto al impacto en espacio

IMPACTO DE ESPACIOS

DISTRIBUCION ACTUAL

DISTRIBUCION UNIFICADA

VENTAJAS

DESVENTAJAS

VENTAJAS

DESVENTAJAS

Las areas los procesos de
taller de la sede colision
cuenta con un 18 % mas de
area frente a la disponible
de la sede principal norte.

La sede centro de colision cuenta con
espacio desaprovechado debido al mal
direccionamiento de los elementos no
generadores de valor que proporcionan los
vehiculos.

La sede norte cuenta con
espacio disponible para
ubicar las areas y procesos,
Como son recepcion,
oficinas adminsitrativas para
atencion al cliente,
respuestos, administracion
de repuestos, entre otros

Los elevadores de la sede
norte permiten una mayor
capacidad de
almacenamiento de
vehiculos frente al area de
la sede de colision.

Las areas de los talleres Kia
y colision se encontraran a
escasos metros el uno del
otros, e esto pueden causar
confusiones y molestias con
respecto al area
establecida, causando
tiempo improductivo.

El area de lavado no cuenta
con suficiente capacidad
operativa para cumpliar con
la demanda de los tres
procesos ( Jac, Kia,
Colision )

Fuente: Los autores
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8 CONCLUSIONES

Del estudio tecnico de unificaciéon de la sede centro de colisién en la sede

principal norte, se desprenden las siguientes conclusiones:

El servicio que prestan las dos sedesde Almotores Kia, es significativo
para la compafia, sin embargo, siempre se requeriran diferentes tipos
de insumos o inventario de vehiculo, que deben de ser transportados
para realizar su correpondientes procesos, y para ellos se requiere
gue las sedes asuman un gasto, para poder efecturarlos. Es por ello
gue a raiz de la unificacion se suplan estos gastos, para

redireccionarlos a un mejor propositos.

Teniendo encuenta nuestro estudio en la sede principal norte cuenta
con el espacio suficiente para poder cumplir con los procesos de la
sede centro de colision, y gracias a esto poder suplir los costos fijos
de mantencién de la sede centro de colision, donde actualmente los

costos superan los 24 millones de pesos mensuales.

La facilidad y rapida respuesta que puede brindar el consecionario a
los cliente, seria de manera optima y aprovechable, ya que al tener
unificada las sedes, dentro de ella se prestaria, el servicio de venta de
vehciulos nuestos y usados, ademas de los servicios tecnicos y de

colision.
Al aumentar la cantidad de procesos en la sede unificada con respecto

a la sede norte se presentara un aumento en los costos de servicios

publicos.
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Al aumentar los procesos realizados, con respecto a la unificacion de
las sedes norte y colisién, se presentard un aumento en los costos
relacionados en los servicios publicos, ademas de un aumento

referente al stock de los insumos necesarios para el funcionamiento
de la sede.
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9 RECOMENDACIONES

Del estudio tecnico de unificaciéon de la sede centro de colisién en la sede

principal norte, se desprenden las siguientes recomendaciones:

Para llevar acabo el estudio tecnico de unificacién, es de vital
Importancia involucrar las sedes, y principalmente las areas de las
partes interesadas, ya se puede identificar que, en la sede principal
norte cuenta con espacio suficiente para implentar procesos dentro de

dichas areas.

En el presente estudio tecnico se centro principalmente a nivel
tecnico, es decir que no se realizo enfasis o estudios relacionados con
la viabilidad financiera del proyecto. Como lo es el costo inversion de
movilizacion de herramientas, equipos de trabajo, equipos de oficina,
inventario de repuestos y vehiculos estacionados 0 que estan en
proceso, entre otros factores. Y posterior a esto la utilidad que dejara
a la unificacién de la sedes centro de colision en la sede principal

norte.

El uso de los elevadres es indispensable para efectuar un buen
manejo y distribucion de vehiculos, principalmente los que se
encuentran en proceso de taller. Ya que a la hora de realizar una
buena distribucion de espacios, facilitaria la movilizacién entre los

talleres de la sede principal norte.
Efectuar metodologias de calidad para simplificar los contratiempos en

los procesos de lavadora, ya que en dicha area le competeria a 3
areas distintas.
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Las entidades encargadas de la recolecion de elementos reutilizables
como los son el carton y plastico proveniente del inventario de
repuesto, los elementos como son las laminas de vehicuslo
colisionados, o repuesto que no generen valor, ademas de los tipos de
aceites, provenientes los vehiculos que entran a procesos de taller o
colision. Coordinar con dichas entidades las frecuentes visitas, a la
empresa Almotores Kia, con la idea de simplificar espacio y realizar
una rapida entrega y uso de esta materia prima.
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ANEXOS

Anexo 1 Distribucién sede centro de colision.
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Anexo 2 Distribucion sede principal norte
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Anexo 3 Administracion del mantenimiento y reparacién de vehiculos

C INICIC )

v

Jefe de Taller

Programacién de

citas del Call centel

>

A partir de las citas programadas por el Call center, el
Jefe de Taller planifica el dia anterior, en el sistema
Quiter la disposicion y asignacién de los trabajos por

mantenimiento o reparacion a los técnicos, para el
siguiente dia.

v

Jefe de Taller y/o Técnicc

Realiza pruebas de rutas si es necesario.

v

Jefe de Taller

OR firmada
por el cliente

A4

Recibe del Asesor de Servicio vehiculos ya
programados y los dirige a los técnicos ya asignados el
dia anterior. Los vehiculos que llegan sin cita los
programa con el personal disponible.

v

Jefe de Taller

Realiza seguimiento a la Programacion del Taller
respecto a la realizacion del servicio.
Realiza gestion de Comunicacion con el Cliente casos
especiales como Garantias, Quejas, Retornos.

v

Jefe de Taller

/ Se hace

seguimiento y
se registra la
informacion en

la App KIA On
time

/'Registro en
Q

uiter de:
-Seguimiento

-Gestion de
comunicacion
con el Cliente.

Verifica el Trabajo con O.R y Check List en Kia On time

REPROCESC

Aprobado Control de Calidac

v

Jefe de Taller

Autoriza la entrega al Asesor de Servicios

v

C )
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Anexo 4 Comercializacién servicio técnico y de mantenimiento (cotizacion).

Apertura OR

v

Asesor de Servicic

Recibe los vehiculos que vienen a mantenimiento o
Reparacion (con o sin cita). (Clientes, Garantias,
Internos, Retorno’

Da la bienvenida al cliente, recibe las llaves y
documentos.

Realizar ofrecimiento de campafia (si aplica
Remite el vehiculo a Jefe de Taller

v

Asesor de Servicic

Indaga y escucha al Cliente sobre los requerimientos
para su vehiculo, Inspecciona el vehiculo con el cliente
identificando claramente los motivos de ingreso.

A

Asesor de Servicic

Apertura (OR]
y registra las solicitudes del Cliente,
Verifica datos del cliente en el Quiter
Placa, Nombre, Direccion, Teléfono y correo electronico
Actualiza datos incluido fecha de Soat, Vencimiento de
seguro todo riesgo y realiza en aplicacion Kia On time el

chek list Inventario del vehiculo.

Verifica a nombre de quién se facture
Registra la fecha y hora de ingreso y fecha y hora de
entrega del vehiculo.

Registra en quiter proximo mantenimiento del vehiculo.
Nota: si el vehiculo llega en grua se debe esperar a que
el cliente llegue a dar sus datos. y pasa a realizar

inventario.

) y/o Técnico

El jefe de Taller

realiza prueba
de ruta si aplica.

/éealiza un check list

—»{ en la plataforma Kia

On time

/ Datos

actualizados en el
Quiter y registro
del préximo
mantenimiento
cuando se facture

VI

» O

R en Quitel

( Continia FLUJOGRAMA. CCMERCIALIZACION DE SERVICIO TECNICO Y DE

MANTENIMIENTO (Recibimiento del vehiculo |

)
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Viene FLUJOGRAMA CCMERCIALIZACION DE SERVICIO
TECNICO Y DE MANTENIMIENTO (Cotizacion;

v

Asesor de Servicic

Realiza inventario y anomalias del vehiculo en presencia
del cliente, Realiza un video del estado del vehiculo en la
aplicacion Kia On time.

Nota: si el vehiculo esta sucio, se le sugiere al cliente
traerlo limpio para evidenciar el estado del vehiculo.

v

Asesor de Servicic

Inventarioen O.Ry
Kia On time

Informa opciones de reparacion, precios y forma de pago
al cliente, ofrece *Servicios y Accesorios adicionales
para el vehiculo.

Valida los requerimientos del cliente y solicita firma de
aceptacion de la OR.

v

Asesor de Servicic

OR firmada por el
Cliente

Procede a vestir el vehiculo en presencia del cliente.
Despide al mismo y ofrece servicio de taxi.

v

Asesor de Servicic

Realiza entrega formal del vehiculo para Mantenimiento FLUJOGRAMA
o Reparacion a Jefe de Taller: MANTENIMIENTO
Vestido con Orden de Reparacion y marcado con el Y REPARACION

codigo del Técnico asignado. DE VEHICULOS

l

( Continta FLUJOGRAMA CCMERCIALIZACION DE SERVICIO TECNICO Y DE )

MANTENIMIENTO (Recibimiento del vehiculo;
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Viene FLUJOGRAMA. COMERC ALIZACION DE SERVICIO TECNICO Y DE
MANTENIMIENTO (Recibimiento del vehiculo

v

Asesor de Servicic

Realiza Gestion de Comunicacion con el Cliente durante
el proceso de reparaciéon o mantenimiento e informa
trabajos adicionales, llegada de repuestos (si aplica) y
registra el seguimiento en el Quiter y la aplicacion Kia
On Time.

Gestion de

comunicacion con

el cliente en Quiter,
Kia On Time.

Se continda con el
trabajo inicial, se
registra en el Quiter y

se le notifica por la ==
aplicacion Kia On time
los adicionales para su
respectiva autorizacion

Aprobacion de Trabajo
adicionales

Asesor de Servicic

Cuando los trabajos son de mayor cuantia para clientes
particulares ver politicas de tarifas de depdsito.

Los aprobados por el cliente, deben quedar evidenciados ——

. - utorizacion de
en el Quiter y soportados con un correo electrénico o trabaios
carta enviado por el cliente mencionando autorizacién - .

. -~ adicionales por el
del trabajo adicional. cliente

Se llama la OR y se registra el trabajo adicional a realizar
ya autorizado por el cliente y se le informa al jefe de
taller a proceder con la realizacion

v

Asesor de Servicic ¢

‘quidacién man Recibe la OR y el vehiculo del Jefe de Taller para
qu daecgbre ano > entrega al cliente. W

Realiza liquidacion de mano de obra en OR y Factura.

Yy

OR

Continua FLUJOGRAMA. COMERCIALIZACION DE SERVICIO TECNICO Y DE
MANTENIMIENTO
(Facturacion y entrega del vehiculo!
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MANTENIMIENTO (Recibimiento del vehiculo;

!

Asesor de Servicic

Verifica que el vehiculo esie en optimas condiciones
para la entrega al cliente:
-Limpic
- En un lugar de acceso facil para la entrega.
-Repuestos cambiados se encuentren en el vehiculo
para entregarlos.
Procede a llamar al cliente para informarle la entrega de
su vehiculo y el valor de la factura.

;

Asesor de Servicic

(viene FLUJOGRAMA CCMERCIALIZACION DE SERVICIO TECNICO Y DE>

Saluda al cliente por su nombre, le hace entrega de la
factura y la explica, acompana a la caja para que el
cliente cancele.

i

Asesor de Servicic

Recibe la factura cancelads
Realiza inventario del vehiculo, entrega los repuestos
cambiados, llaves, retira protectores.

Aplica Encuesta Final por Kia On time
*vehiculos por garantia (aplica fr. recibido a satisfaccion’
Acompana al Cliente hasta su vehiculo,
Despide al cliente y agradece la visita al taller

'
)

Factura
Cancelads
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Anexo 5 Servicio técnico y mantenimiento a vehiculos en taller

Inicic

Orden de
Reparacior

Realiza video del
proceso al vehiculo y
adicionales de repuestos
al cliente, mediante la
aplicacion Kia On time

A 4

Técnico Automotriz

Recibe el vehiculo con la O.R del jefe de taller
con las especificaciones para desarrollar el
trabajo. El técnico se ficha en Quiter, lo coloca
en el puesto, desarma y solicita los repuestos
en el taller

S|

Se reprograma
en otro vehiculo
y reporta que
no hay
repuestos

Técnico Automotriz

v

Solicita repuestos en almacén
Coloca el vehiculo en el lugar
trabajo "elevador’
Realiza las operaciones pertinentes acorde a la
O.R

Espera la
llegada de los
repuestos

v

Orden de
reparacion TOT
terceros

Técnico Automotriz

Entrega al vehiculo al jefe de taller para prueba
de ruta; si lo amerita.

REPROCESC

<Control de Calidac>

Técnico Automotriz

Entrega el vehiculo al jefe de taller para su
liquidacion de las labores realizadas

Fir
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Anexo 6 Mantenimiento a equipos de taller.

Equipos
de Taller

(' nicic )
v

Jefe de Colision/ Jefe de proceso/ Jefe de
Taller

Los jefes de taller realizan un cronograma
de los mantenimientos y calibracién de
equipos, bajo el formato Cronograma de
mantenimientos de equipos, para el

siguiente afio.

Jefe de Colision

EQUIPOS DE TALLER COLISION:

*Los equipos de los talleres que son
sometidos a mantenimientos preventivos y/o
correctivos son:

-Elevadores
(2 veces al afio]
-Gatos Hidraulicos
(2 veces al afno;
-Hidrolavadore
(2 veces al afo’
-Cabinas de Pinture
(4 veces al afio
-Compresor de Aire
(4 veces al afio]
-Banco de enderezado de chasises
(1 vez al afio]
-Soldadores Mig
(1 vez al aho’
-Equipos desabolladores
(1 vez al afio]
-Soldador de punto por resistenciz
(1 vez al afio]

*Los equipos del taller de Colisién que
deben ser calibrados, son:
-Balanza electronice

Y

( continule )
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v

Jefe de Taller / Jefe de procesc

EQUIPOS DE TALLER SERVICIO TECNICC
*Los equipos de los talleres que son sometidos a
mantenimientos correctivos y preventivos son:
-Elevadores

(3 veces al afio)

-Hidrolavadore

(1 vez al afio]

-Cabine de Pinture

(3 veces al afio

-Compresor de Aire

(3 veces al afio]

v

Jefe de Colision/ Jefe de proceso/ Jefe de Taller

Se realizan los mantenimientos y calibraciones a los equipos
de Taller con PROVEEDORES EXTERNOS
Se realiza el registro de mantenimientos y Calibraciones, se
relacionan los proveedores de estos mantenimientos y
calibracion de equipos, las actividades realizadas y el
responsable de su ejecucion

Cronograma de
Mantenimiento a
Equipos de Taller
con registros de
mantenimientos
correctivos y
preventivos

v

Jefe de Colision/ Jefe de proceso/ Jefe de Taller

Realiza verificacion de los mantenimientos

NC

Correcto

\_/—\

antenimien

REPROCESC

Jefe de Colisién/ Jefe de proceso/ Jefe de Taller

Registra el mantenimiento en la Hoja de vida del
equipo 0 maquinarie

:
C_fr )
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Anexo 7 Reparacion de vehiculos colisionados.

Inicic

Técnico Mecanico

Vehiculo,orden
de trabajo y
Tempario

Recibe el vehiculo del Coordinador de Taller
Colision con especificaciones de operacion
y Orden de trabajo, tempario.

!

Técnico Mecanico

Realiza fichaje en el sisteme

i

Registro en el
sistema de inicio
de la operacion.

Las actividades las
registra el Jefe de
taller en Scoveta

Técnico Mecanico

Realiza las operaciones de acuerdo a las
instrucciones de prioridad asignadas por el
Coordinador de Taller Colision.

l

Técnico Mecanico

Manual del
fabricante en
pagina wekt

Desarrolla la operacion de reparacién en las
etapas correspondientes de

1. Desarme y reparacién lamina (aplican
imprevistos’

2. Pinture

3. Electromecanica (Aplican imprevistos’

4. Armado de acuerdo a la informacion
proporcionada por el fabricante en el
manual de fabricante

v
C Continue )
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Continua
proceso de
reparacior

Suspende
reparacior

i

Autorizacién del
cliente Particular o
Aseguradora para

reparacién de
imprevistos

\/—\

S|

Técnico Mecanico

p| coordinador de

Revisa la descripcion del tempario y coteja
contra los dafios encontrados en el desarme.
Aquellos que no se encuentren
contemplados en el tempario debe
comunicarlos de inmediato al Coordinador
de taller Colision y registrarlos en el
tempario como evidencias.

Realiza analisis con el Coordinador de taller
de los imprevistos para determinar la
continuidad del proceso de reparacion

Informa al

Taller los
Imprevistos

v

Coordinador de Taller
Genera Evidencias
fotograficas y registra
en Scoveta el
imprevistc

4

del procesc

Diligencia
Cotizacion +
evidencias
fotograficas y lo
envia al Asesor de
aseguradoras para
solicitar aprobacion
a la aseguradora.

Técnico Mecanico

Continua el proceso de reparacion

; i

< Continua )
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(e )

v

Coordinador de Taller Colisior

Al finalizar el proceso de reparacion de cada
etapa, el Coordinador de Taller realiza:
Control de Calidad

*En la etapa de pintura se cuenta con el
apoyo del Auxiliar de Pintura.

Formato de Control
de Calidac

o [ Finaliza el proceso

v

en Scoveta

Coordinador de Calidad Colision

Al completar y finalizar todo el proceso de la
reparacion del vehiculo se procede a
verificar y realizar el control de calidad con
base en el ChekList de control de calidad

Formato control de

S|
Neovedades en el controlds

p-icalidad diligenciadc

REPROCESC —

Técnicc

Realiza fichaje en el sistema de finalizacién
de la operacior

Fir
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SNC

Registro en el
sistema de fin de la
operacion.




Anexo 8 Seguimiento a la reparacion de los vehiculos colisionados.

Inicic

Vericu c.Cicen ce
leperec ¢r. Temrgelc

Coordinador de Taller Colisior

Recibe vehiculo con inventario, Orden de
reparacion, tempario y verifica la
disponibilidad de repuestos.

Informa a
Asesor de
epuestos NC _ servicios
disponibles P | Aseguradoras
Gestiona
repuestos con
S Asesor de
Repuestos
Coordinador de Taller Colisior
<l
-

Programa
Scovets

Determina el tiempo de la operacion de
acuerdo al nivel de complejidad del dafio.
Alimenta la fecha de posible entrega y
tiempo de reparacién en el programa
Scoveta

A

Coordinador Técnico Colisiéon

Asigna el vehiculo al técnico disponible y
respectivo con Orden de trabajo, Tempario
y Scoveta, describiendo la operacion a
realizar.

-Eléctricc

-Mecanicc

-Lamine

-Pinture
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Posteriomente
con Jefe de
Colision y
Gerente de
Repuestos
hasta la
disponibilidad
del repuestc

Vehiculo,Orden
de trabajo,
tempario y

Scovete




(e )

A4

Coordinador Técnico Colisiéon

Programa la fecha de entrega del vehiculo
en el "Programa Scoveta" e informa a
Asesor de servicios aseguradoras
respectivo para retroalimentar al cliente

v

Coordinador Técnico Colision

Determina si durante el proceso de

reparacion pueden surgir imprevistos.

Programa
Scovets

S|

' Evidencias

imprevistos

NC

Genera

fotograficas

Y

Coordinador de Taller Colision

Durante el proceso de reparacion realiza
controles de calidad finalizar cada etapa del
procesc

-Reparacion de laming

-Reparacion de pintura(Apoyo de auxiliar
pintura’

-Reparacion mecanice

-Reparacion de armadc

Genera evidencias fotograficas de cada
etapa.

Verifica requerimiento de trabajos externos.

Diligencia
Formato.
Cotizacién con
evidencias
fotograficas y lo
envia al Asesor
de servicio
aseguradoras
para solicitar
aprobacién a la

aseguradora.

Programa Scoveta
Actualizadc

uiere trabaj S|

tern

NC

( Continue )
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(v )

A4

Coordinador Técnico Colision

Programa la fecha de entrega del vehiculo
en el "Programa Scoveta" e informa a
Asesor de servicios aseguradoras
respectivo para retroalimentar al cliente

Y

Coordinador Técnico Colision

Determina si durante el proceso de

reparacion pueden surgir imprevistos.

Programa
Scovete

S|

imprevistos

NC

Evidencias

Genera

fotograficas

Y

Coordinador de Taller Colision

Durante el proceso de reparacion realiza
controles de calidad finalizar cada etapa del
procesc

-Reparacion de lamine

-Reparacion de pintura(Apoyo de auxiliar
pintura’

-Reparaciéon mecanice

-Reparacién de armadc

Genera evidencias fotograficas de cada
etapa.

Diligencia
Formato.
Cotizacién con
evidencias
fotograficas y lo
envia al Asesor
de servicio
aseguradoras
para solicitar
aprobacion a la

aseguradora.

Programa Scoveta

tra

( Continte )
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REPROCESC
al técnico
correspondiente

<

ontrol de Calidac>

S|

v

Coordinador de Taller Colisior

SNC

Recibe
vehiculo de
trabajo
externos.

REPROCESC
al técnico
correspondiente

l

Asigna al técnico respectivo de la siguiente
etapa y continua con el ciclo de reparacion.

v

Coordinador de Taller Colisior

Al finalizar el ciclo de reparacién remite el
vehiculo al movilizador para Control de
Calidad Final.

NC

Control de
Calidac

Coordinador de Taller Colisior

SNC

e programa la

entrega y se

escribe en
Scovete

Recibe confirmacion del movilizador de
vehiculo finalizado.
Posteriormente informa al Asesor para
gestion de comunicacién con el cliente y
facturacion

A |

Coordinador de Taller Colisior

Entrega el vehiculo al Alistador para
embellecimiento.

FLUJOGRAMA. CE
STION DE
TRASLADO Y
EMBELLECIMIENT
O DE VEHICULOS

Coordinador de Taller Colisiér

L »] Recibe el vehiculo embellecido, para ser

remitido al Asesor de servicio y posterior
tramite y entrega al cliente.

Vehiculo Orden
de trabajo,
Scoveta y

Tempario

v

D
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Anexo 9 Cabina de pintura

ALMOTORES Ficha técnica equipos taller Colision
iSu Concesionario de Confionza!
SEDE: COLISION ACOPI
NOMBRE DEL EQUIPO: CABINA DE PINTURA #1
RESPONSABLE: JEFE DE COLISION - COORDINADOR DE COLISION
MARCA: NOVA VERTA
MODELO: CONQUER
NUMERO DE SERIE: N/A
N° PLACA INVENTARIO: AF-02186
CAUDAL: 24,000 M3/[HORA
POTENCIA MOTOR: 7.5Hp
PROVEEDOR: N/A
FUNCION: CABINA PINTAR VEHICULOS
UBICACION: TALLER COLISION PINTURA
CARACTERISTICA DIFERENCIAL: |ELECTRICO, GAS Y/O ACPM
OBSERVACIONES:

POTENCIA TERMICA: 240.000 Kcal / Hora. T° APLICACION: 20-25 °C.
T° SECADO: 60-80 °C. RUMOROSIDAD 75db/(A)

Anexo 10 Aerografo de pintura.

4/02/2017

ALMOTO R ES Ficha técnica equipos taller Colision
iSu Concesionario de Confianza!

SEDE: COLISION ACOPI
NOMBRE DEL EQUIPO: AEROGRAFO PARA APLICACION DE COLOR
RESPONSABLE: JEFE DE COLISION - COLORISTA
MARCA: WURTH
MODELO: 3300 PRO
NUMERO DE SERIE: 160938561
VOLTAJE: 29 PSI - 8 BRS
N° PLACA INVENTARIO:
PROVEEDOR: N/A
FUNCION: ROCIO DE PINTURA SUPERFICIES PEQUENAS
UBICACION: TALLER DE COLISION COLORIMETRIA
CARACTERISTICA DIFERENCIAL: |RECUBRIR SUPERFICIES PEQUENAS
OBSERVACIONES:
Revisar el estado del manometro, revisar la boquilla de salida, verificar el estado del racor de
entrada de aire.
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Anexo 11 Soladore Sacatocos.

ALMOTORES Fecha de vigencia

S0 Concesionario de Confianzal Ficha técnica equipos taller Colision 4/02/2017

SEDE: COLISION ACOPI

NOMBRE DEL EQUIPO: SOLDADOR SACATOCO (ABOLLONADOR)

RESPONSABLE: JEFE DE COLISION - COORDINADOR DE COLISION

MARCA: SOLARY

MODELO: A6 SPOTTER

NUMERC DE SERIE: 9050277

VOLTAJE: 220V

N° PLACA INVENTARIO: AF-02179

PROVEEDOR: N/A

FUNCION: EXTRAER ABOLLONADURAS

UBICACION: TALLER DE COLISION LATONERIA

CARACTERISTICA DIFERENCIAL: [ELECTRICO

CBSERVACIONES:

Antes de utilizar el equipo leer las instrucciones de uso. Verifica el estado de las pinzas y/o

pistola sacatoco, verificar el estado de |as fundas protectoras y verificar el estado de |a entradals

de voltaje. ‘

ALMOTORES Fecha de vigencia

iSu Concesionario de Confianza! Ficha técnica equipos taller Colision 4/02/2017

SEDE: COLISION ACOPI

NOMBRE DEL EQUIPO: SOLDADOR SACATOCO (ABOLLONADOR)

RESPONSABLE: JEFE DE COLISION - COORDINADOR DE COLISION

MARCA: GYS

MODELO: 02-GYSPOT 39.02

NUMERO DE SERIE: 796

VOLTAJE: 230V

N° PLACA INVENTARIO: AF-01052

PROVEEDOR: N/A

FUNCION: EXTRAER ABOLLONADURAS

UBICACION: TALLER DE COLISION LATONERIA

CARACTERISTICA DIFERENCIAL: [ELECTRICO

OBSERVACIONES:

Antes de utilizar el equipo leer las instrucciones de uso. Verifica el estadoe de las pinzas y/o

pistola sacatoco, verificar el estado de las fundas protectoras y verificar el estado de la entrada

de voltaje.
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ALMOTO RES Ficha técnica equipos taller Colision
iSu Concesionario de Confionza!

SEDE: COLISION ACOPI
NOMBRE DEL EQUIPO: SOLDADOR SACATOCO (ABOLLONADOR)
RESPONSABLE: JEFE DE COLISION - COORDINADOR DE COLISION
MARCA: GYS
MODELO: T1 GYS AUTO
NUMERO DE SERIE: 32927
VOLTAJE: 220V
N° PLACA INVENTARIO: AF-01050
PROVEEDOR: N/A
FUNCION: EXTRAER ABOLLONADURAS
UBICACION: TALLER DE COLISION LATONERIA
CARACTERISTICA DIFERENCIAL: |ELECTRICO / SOLDADURA DE CORDON
OBSERVACIONES:
200 A a 28 VCD, 60% de ciclo de trabajo. 250 A a 28 VCD, 40% de ciclo de trabajo
Antes de utilizar el equipo leer las instrucciones de uso. Verificar el estado de las pinzas, verificar el
estado de las fundas portectoras y verificar el estado de la entrada de voltaje.

Anexo 12 Elevador de dos columnas

Fecha de vigencia

ALMOTORES Ficha técnica equipos taller Colision
iSu Concesionario de Confianza!
SEDE: COLISION ACOPI
NOMBRE DEL EQUIPO: ELEVADOR DE DOS COLUMNAS #1
RESPONSABLE: JEFE DE COLISION - COORDINADOR DE COLISION
MARCA: LAUNCH
MODELO: T2408C
NUMERO DE SERIE: 520610251802
N° PLACA INVENTARIO: AF-02182
CAPACIDAD MAX: 4000 KG
VOLTAJE: 220V [16 A
PROVEEDOR: N/A
FUNCION: ELEVAR VEHICULO
UBICACION: TALLER COLISION LAMINA
CARACTERISTICA DIFERENCIAL: |ELECTRO HIDRAULICO
OBSERVACIONES:

vehiculo todaos los brazos de oscilacion

Antes de ufilizar el equipo, el técnico debe leer las instrucciones de seguridad. Al levantar el

se deben utilizar. Antes de levantar el vehiculo verificar

todas las mangueras hidraulicas, la unidad hidraulica, el maotory los accesorios para evitar fugas
de aceite; en caso de derrame por favor no utilice el ascensor, retire el accesorio con fuga y
séllelas de nuevo. Verificar el estado de las barras y los soportes para el equilibrio del vehiculo.
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Anexo 13 Soldador MIG.

ALMOTO RES Fecha de vigencia
150 Concesionario de Conflanzg Ficha técnica equipos taller Colision 4/02/2017
SEDE: COLISION ACOPI
NOMBRE DEL EQUIPO: SOLDADOR MIG
RESPONSABLE: JEFE DE COLISION - COORDINADOR DE COLISION
MARCA: GYS
MODELO: T1 GYS AUTO
NUMERO DE SERIE: 32927
VOLTAJE: 220V
N° PLACA INVENTARIO: AF-01051
PROVEEDOR: N/A
FUNCION: REPARACION SOLDADURA MIG
UBICACION: TALLER DE COLISION LATONERIA
CARACTERISTICA DIFERENCIAL: |ELECTRICO / SOLDADURA DE CORDON
OBSERVACIONES:

200 A a 28 VCD, 60% de ciclo de trabajo. 250 A a 28 VCD, 40% de ciclo de trabajo
Antes de utilizar el equipo leer las instrucciones de uso. Verificar el estado de las pinzas, verificar el
estado de las fundas portectoras y verificar el estado de la entrada de voltaje.

ALMOTO RES Fecha de vigencia
iSu Concesionario de Confionza! RiEhEcnlia eatlpesller colitn 4/02/2017
SEDE: COLISION ACOPI
NOMBRE DEL EQUIPO: SOLDADOR MIG
RESPONSABLE: JEFE DE COLISION - COORDINADOR DE COLISION
MARCA: MILLER
MODELO: MILLERMATIC 180
NUMERO DE SERIE: N/A
VOLTAJE: AF-02178
N° PLACA INVENTARIO: 200/230 V 30-300A
PROVEEDOR: N/A
FUNCION: REPARACION SOLDADURA MIG
UBICACION: TALLER COLISION
CARACTERISTICA DIFERENCIAL: |ELECTRICO / SOLDADURA DE CORDON
OBSERVACIONES:

200 A a 28 VCD, 60% de ciclo de trabajo

250 A a 28 VCD, 40% de ciclo de trabajo. Antes de utilizar el equipo leer las instrucciones de uso.
Verificar el estado de las pinzas, verificar el estado de las fundas portectoras y verificar el estado
de la entrada de voltaje.
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Anexo 14 GRUA GATO.

ALMOTORES Fecha de vigencia
i Canttrrs e ot Ficha técnica equipos taller Colision 4/02/2017

SEDE: COLISION ACOPI ; D v i
NOMBRE DEL EQUIPO: PLUMA ; T Y7
RESPONSABLE: JEFE DE COLISION - COORDINADOR DE COLISION 4
MARCA: N/A
MODELO: N/A
NUMERO DE SERIE: N/A
N° PLACA INVENTARIO: AF-02187
CAPACIDAD MAX: 2 TON
PROVEEDOR: N/A
FUNCION: PLUMA PARA DESMONTE DE MOTORES
UBICACION: TALLER COLISION
CARACTERISTICA DIFERENCIAL: |[HIDRAULICO
OBSERVACIONES: \

Revisar que el cilindro hidraulico no presente fugas de aceite.

Anexo 15 ASPIRADORA

ALMOTORES Fecha de vigencia
iSu Concesionario de Confionza! Ficha tecnica equipos tafler Colision 4/02/2017
SEDE: COLISION ACOPI R
NOMBRE DEL EQUIPO: ASPIRADORA
RESPONSABLE: JEFE DE COLISION - COORDINADOR DE COLISION
MARCA: CRAFTSMAN
MODELO: 032016 o
NUMERO DE SERIE: N/A
CAUDAL: 8 GALONES o
VOLTAJE: 120V 95A 3_
N° PLACA INVENTARIO: AF-01592 'f"
PROVEEDOR: N/A
FUNCION: LIMPIEZA POR CHORRO A PRESION
UBICACION: TALLER DE COLISION ALISTAMIENTO
CARACTERISTICA DIFERENCIAL: BOMBEA AGUA A ALTA PRESION .
OBSERVACIONES:
Revisar el estado de los acoples y la manguera. Revisar €l estado del cableado electrico.
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Anexo 16 Hidrolavadora.

ALMOTORES

iSu Concesionario de Confionza!

Fecha de vigencia

Ficha técnica equipos taller Colision

4/02/2017

SEDE: COLISION ACOPI
NOMBRE DEL EQUIPO: HIDROLAVADORA
RESPONSABLE: JEFE DE COLISION - COORDINADOR DE COLISION
MARCA: ENERMAX

MODELO: MARATHON

NUMERO DE SERIE: N/A

N° PLACA INVENTARIO: AF-01059

PROVEEDOR: N/A

FUNCION: LAVADO DE VEHICULOS
UBICACION: TALLER COLISION
CARACTERISTICA DIFERENCIAL: |ELECTRICO
OBSERVACIONES:

estado de las borneras electricas.

Verificar el estado de las correas, el estado de las poleas, los acoples de las mangueras y el

Anexo 17 Horno de secado.

ALMOTORES Ficha técnica equipos taller Colision
iSu Concesionario de Confianza!
SEDE: COLISION ACOPI
NOMBRE DEL EQUIPO: HORNQ DE SECADQ
RESPONSABLE: JEFE DE COLISION- COORDINADOR DE COLISION
MARCA: N/A
MODELO: N/A
NUMERO DE SERIE: N/A
N° PLACA INVENTARIO: AF-01056
PROVEEDOR: TECNO CRASH
FUNCION: SECAR LAS PIEZAS DE COLORIMETRIA
UBICACION: COLORIMETRIA
CARACTERISTICA DIFERENCIAL: |ELECTRICO / SECADO DE LAS PIEZAS
OBSERVACIONES:
Ninguna
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Anexo 18 Medidor espesor de pintura.

ALMOTORES

iSu Concesionario de Confianza!

Ficha técnica equipos taller Colisién

Fecha de vigencia

4/02/2017

SEDE: COLISION ACOPI

NOMEBRE DEL EQUIPO: MEDIDOR DE ESPESOR DE PINTURA
RESPONSABLE: JEFE COLISION - COLORISTA
MARCA: CHY 115

MODELO: N/A

NUMERO DE SERIE: N/A

N° PLACA INVENTARIO: N/A

PROVEEDOR: N/A

FUNCION: CONTROLAR EL PROCESO DE PINTURA
UBICACION: TALLER COLISON

CARACTERISTICA DIFERENCIAL: |ELECTRONICO

OBSERVACIONES:

Anexo 19 Elevador de dos columnas.

ALMOTORES
Fichatécnica equipos taller sede Norte vigencia

iSu Concesionario de Confionza! 4/02/2016
SEDE: TALLER DE SERVICIO SEDE NORTE
NOMBRE DEL EQUIPO: ELEVADOR DE DOS COLUMNAS #1
RESPONSABLE: JEFE TALLER =
MARCA: LAUNCH
MODELO: TLT240SC fFroamme=| s
CAPACIDAD MAX: 3.500 KG ’ -
ALTURA DE ELEVACION: 1.95 MTS l =
ALTURATOTAL: 3.84 MTS
VOLTAJE: 220 V MONOFASIC{60 Hz
POTENCIA 2.2 KW
NUMERO DE SERIE: 52061253102
N° PLACA INVENTARIO: AF-02451
PROVEEDOR: TECNO INGENIERIA
USO PRINCIPAL: MECANICA EXPRESS
UBICACION: TALLER NORTE

CARACTERISTICA DIFERENCIAL

ELECTRO HIDRAULICO

OBSERVACIONES:

Antes de utilizar el equipo, el técnico debe leer el manual de operacion y
seguridad. Utilice solo los puntos de elevacion recomendados por el
fabricante. Posicione el vehiculo con el centro de gravedad entre los
soportes. Evite balancear de forma excesiva el vehiculo. Lubrique los
soportes de brazos, revise y complete unidad de aceite hidraulico. Verifique
que todas las mangueras hidraulicas y accesorios no presenten fugas de
aceite. Permanecer con el entorno de trabajo limpio.
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Anexo 20 Elevador de tijera de alineacion.

ALMOTORES

iSu Concesionario de Confianzal

Fichatécnica equipos taller sede Norte

SEDE: TALLER DE SERVICIO SEDE NORTE
NOMBRE DEL EQUIPO: ELEVADOR DE TWERA DE ALINEACIC
RESPONSABLE: JEFE DE TALLER

MARCA: EVER LIFT

MODELO: EE-6603.BWF

CAPACIDAD MAX: 5000 KG

ALTURA DE ELEVACION: 2.06 MTS

ALTURATOTAL: 2.10 MTS

VOLTAJE: 220V

POTENCIA: 3.0 KW

NUMERO DE SERIE: SL13061418

N° PLACA INVENTARIO: AF-02458

PROVEEDOR: N/A

USO PRINCIPAL: ALINEACION

UBICACION: TALLER SEDE NORTE
CARACTERISTICA DIFERENCIAL]ELECTRO HIDRAULICO
OBSERVACIONES:

Antes de utilizar el equipo, el técnico debe leer las instrucciones de
seguridad. Al levantar el vehiculo todos los brazos de oscilacién se deben
utilizar. Antes de levantar el vehiculo verificar todas las mangueras
hidraulicas, la unidad hidraulica, el motor y los accesorios para evitar fugas
de aceite; en caso de derrame por favor no utilice el ascensor, retire el
accesorio con fuga y séllelas de nuevo. Verificar el estado de las barras y
los soportes para el equilibrio del vehiculo.

Fechade
vigencia

4/02/2016
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Anexo 21 Equipo de alineacion.

Fechade
vigencia

, ALMOTORES Fichatécnica equipos taller sede Norte
iSu Concesionario de Confionza!
SEDE: TALLER DE SERVICIO SEDE NORTE
NOMBRE DEL EQUIPO: EQUIPO DE ALINEACION
RESPONSABLE: JEFE DE TALLER
MARCA: HOFMANN GEOLINER
MODELO: EEWA721AL
TAMANO DE RUEDA 13" - 24"
VOLTAJE: 220V
NUMERO DE SERIE: SL13061418
N° PLACA INVENTARIO: AF-02458
PROVEEDOR: N/A
USO PRINCIPAL: ALINEACION
UBICACION: TALLER SEDE NORTE
CARACTERISTICA DIFERENCIAL|{ELECTRO HIDRAULICO

OBSERVACIONES:

Antes de utilizar el equipo, el técnico debe leer las instrucciones de
seguridad. Verificar el funcionamiento de los espejos Opticos, verificar el
estado de las garras, verificar el estado de la impresora y la pantalla del
centro de mandos. Verificar el estado de las camaras de lectura y el viga
movil.

Anexo 22 Recolector de aceite.

Fechade
vigencia

31/05/2018

ALMOTORES

IS Concasianario de Confianzal Ficha técnica equipos taller sede Norte
SEDE: TALLER DE SERVICIO SEDE NORTE
NOMBRE DEL EQUIPO: RECOLECTOR DE ACEITE #1
RESPONSABLE: JEFE TALLER
MARCA: EVERET
MODELO: EE-290DC
CODIGO: N/A
CAPACIDAD MAX: 70L
PRESION MAX: 8-10 BAR
N° PLACA INVENTARIO: AF-3193
PROVEEDOR: N/A
USO PRINCIPAL: ALMACENAR ACEITE EXTRAIDO
UBICACION: TALLER SEDE NORTE
CARACTERISTICA DIFERENCIAL {NEUMATICO
OBSERVACIONES:

Antes de hacer uso del equipo, el técnico debe leer el manual de operacion.
Verifigue el estado de las mangueras, estado de los racores. Asegurese de
gue haya disponibilidad en cuanto a capacidad de la unidad de
almacenamiento. Asegurese de que los filtros y/o mayas filtros esten
limpios. Verifique que las unidades de drenaje de aceite no estén obstruidas.
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Anexo 23 Balanceadora.

ALMOTORES

iSu Concesionario de Confionzal

Ficha técnica equipos taller sede Norte

Fechade
vigencia

SEDE: TALLER DE SERVICIO SEDE NORTE
NOMBRE DEL EQUIPO: BALANCEADORA
RESPONSABLE: JEFE TALLER

MARCA: COATS

CODIGO: 950 DIRED DRIVE
NUMERO DE SERIE: N/A

N° PLACA INVENTARIO: AF-02688
PROVEEDOR: N/A

USO PRINCIPAL: BALANCEO
UBICACION: TALLER SEDE NORTE
CARACTERISTICA DIFERENCIAL |ELECTRONICO

OBSERVACIONES:

tablero y la rotula.

Antes de hacer uso de la balanceadora leer el manual de funcionamiento
del equipo, almacenado en la carpte fichas tecnicas. Verificar el estado de el

Anexo 24 Bomba neumatica.

4/02/2016

ALMOTORES

iSu Concesionario de Confionzal

Fichatécnica equipos taller sede Norte

Fechade
vigencia

4/02/2016

SEDE: TALLER DE SERVICIO SEDE NORTE
NOMBRE DEL EQUIPO: BOMBA NEUMATICA

RESPONSABLE: JEFE TALLER

MARCA: PUMPMASTER

MODELO: PM2-1:1 /S-ND

NUMERO DE SERIE: 351 120

N° PLACA INVENTARIO: AF-00961

PROVEEDOR: SAMOA

USO PRINCIPAL: LLENADO TANQUE DE ACEITE VEHi(I
UBICACION: TALLER SEDE NORTE
CARACTERISTICA DIFERENCIAL INEUMATICO

OBSERVACIONES:

Revisar unidad de mantenimiento neumatica, revisar racores y manguera
neumatica para evitar fugas de aceite.
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Anexo 25 Cargador de baterias.

ALMOTORES
i , . . vigencia
IS Concesianario de Confianzal Ficha técnica equipos taller sede Norte
4/02/2016
SEDE: TALLER DE SERVICIO SEDE NORTE
NOMBRE DEL EQUIPO: CARGADOR DE BATERIAS
RESPONSABLE: JEFE TALLER
MARCA: SCHUMACHER ELECTRIC CORP
MODELO: SE-2352-CA
NUMERO DE SERIE: 940261245 00MS1621
N° PLACA INVENTARIO: AF-00959
PROVEEDOR: N/A §
USO PRINCIPAL: SUMINISTRO DE CARGA ELECTRICA |
UBICACION: TALLER SEDE NORTE
CARACTERISTICA DIFERENCIAL |ELECTRICO
OBSERVACIONES:

Revisar el estado de las pinzas.

Anexo 26 Hidrolavadora.

ALMOTORES vigonoia
. L. . vigencia
IS0 Concesonario de Corflanzal Ficha técnica equipos taller sede Norte
4/02/2016
SEDE: TALLER DE SERVICIO SEDE NORTE
NOMBRE DEL EQUIPO: HIDROLAVADORA
RESPONSABLE: JEFE TALLER
MARCA: N/A
MODELO: N/A
NUMERO DE SERIE: N/A
N° PLACA INVENTARIO: AF-02482
PROVEEDOR: N/A
USO PRINCIPAL: N/A
UBICACION: N/A
CARACTERISTICA DIFERENCIAL [ELECTRICA
OBSERVACIONES:

Verificar el estado de las correas, el estado de las poleas, los acoples de las
mangueras y el estado de las borneras eléctricas.
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Anexo 27 Distribucion taller colisién unificada en la sede principal norte.
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