Carroceria y Pintura

www.centro-zaragoza.com

Miguel A. Bernal

structura organizativa del taller de
reparacion.
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Crear la organizacion del taller es una de las funciones claves de la Direccion para obte-
ner los resultados deseados. Debe crearse pensando en los objetivos y a la medida de las
necesidades y posibilidades de la empresa.

Para poder cumplir con los objetivos, el taller de reparaciéon como cualquier otra empresa nece-
sita definir esos objetivos y las responsabilidades de cada componente de la organizacion. Las
responsabilidades estan en relacion directa con las funciones basicas que realiza el taller.

Los objetivos de un taller deberan ser relacionados y gastos fijos que origina el personal, las inversiones,
cuantificados. Como minimo deberian establecerse los las energias consumidas y en general el manteni-
siguientes: miento de la estructura.

[ Beneficios netos del taller, es decir los beneficios [ Beneficios brutos que se desea obtener por mano de
obtenidos de la actividad una vez descontados los obra, recambios, trabajos subcontratados y cualquier
otra parte que contribuya a la generacion de negocio

del taller.
DEL O Limite. de gastos ggnerales. Estos no deberian ser

—_— ——l' superiores a un tercio del total de ventas del taller.

/‘ En el caso de talleres en funcionamiento pero caren-
EEmLI'.iElm r': i EE"EHEE w E‘EL“"'EE.! tes delun. minimo s'istema.organ'i%ativo, Ifa implantacion .de
TALLER | ”\‘ los objetivos requiere la inversion previa de los medios
1\ necesarios para conocer el estado actual de los parame-
tros productivos del taller. Una vez cuantificados éstos, se

----- — - podré trabajar por su continua mejora.
En cuanto a las funciones propias de un taller de repa-
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racion se observa un cuadro que incluye una relacion no
exahustiva pero suficientemente representativa de ellas, a

partir de las cuales podrian desarrollarse responsabilida-
des mucho mas detalladas.

ASIGNACION DE PERSONAL CON RESPONSABILIDADES FUNDAMENTALES SEGUN
DIMENSION DEL TALLER

FUNCION

Asignacion de personal responsable.
Ejemplo de diferentes
dimensionamientos de taller
A B c D

RESPONSABLE

Facturacion. Ampliaciones y modificaciones
Cobros, pagos y contabilidad
Célculo de costes

Administracion 1 1 1

Definicion y control de los objetivos
Controlar el rendimiento del taller
Asignacion y recursos humanos
Supervisién de ventas

Supervisién de produccion
Supervisién de administracion

Direccion 1 1

Recepcion

Recepcion 1

Servicio atencion al cliente
Ejecucion y control de presupuestos
Ejecucion de érdenes de trabajo
Admision y entrega de vehiculos
Inicio y final de reparaciones

Ventas 1

Gestion de repuestos
Pedido de materiales
Recepcion de materiales

Almacén 1 1

Ejecucion de trabajos

Distribucion de trabajos al personal

Supervision de la orden de trabajo

Seguimiento de los resultados de los costes del trabajo
Comparacién de resultados de produccion con objetivos
Control de la calidad de las reparaciones

Control de los rendimientos individuales

Mejorar el rendimiento del taller

Geston del mantenimiento de equipos e instalaciones

Produccion 1 1 1

Ejecucion de trabajos de chapa
Ejecucion de trabajos de pintura
Ejecucion de trabajos de otras especialidades

Técnicos 1

LAS FUNCIONES DE LA ACTIVIDAD DE LA REPARACION SE MANTIENEN PARA CUALQUIER ESTRUCTURA DE PERSONAL
REFLEJADAS como A,B,C v D, ESTA ULTIMA PODRIA CORRESPONDER A UN PEQUERIO TALLER.
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ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DEL TALLER
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Identificadas las funciones propias de la actividad de
la reparacion, debe determinarse el sistema organizativo y
la asignacion de las personas responsables de cada fun-
cion.De forma general las funciones no van a depender
del tipo de taller en cuanto a su existencia, sin embargo es
|6gico que su dedicacion y tratamiento van a estar condi-
cionadas al tamafio del taller, de forma que cuanto mas
pequefio sea éste y su estructura organizativa, mas fun-
ciones van a ser desempefiadas por una misma persona.

El disefio de la organizacion del taller debe depender
exclusivamente de la Direccion y se realiza de forma ted-
rica. El siguiente paso es la asignacion de personas a
cada funcion, luego debe existir un periodo de funciona-
miento y puesta en marcha observando si éste es
adecuado y obrando en consecuencia para eliminar
defectos, situaciones o comportamientos no deseados. En
definitiva el planteamiento tedrico debe responder poste-
riormente a unas necesidades reales.

Generalmente los actuaciones correctoras se dirigen
a recolocacion del personal disponible, adaptando los

recursos humanos disponibles a las funciones necesarias.

La Empresa tratard de adaptarse a un sistema orga-
nizativo, de lo contrario, disefiar la organizacion segun las
caracteristicas de las personas y no de las necesidades
suele conducir al fracaso.

El sistema organizativo se puede representar median-
te un organigrama.

El personal debe conocer, entender la organizacion y
sentirse identificado con ella.

Las funciones y responsabilidades de cada persona
deberian reflejarse por escrito en un procedimiento que se
completara con un listado detallado de tareas e instruc-
ciones esenciales de trabajo.

Aunque en principio estas acciones den la impresion
de rigidizar la organizacion, su ejecucion suele mostrarse
Util y empezaran a no ser tan necesarias a lo largo del
tiempo y de una forma natural.

Una representacion grafica de la organizacion elegida
es el organigrama de la empresa, que puede reflejar fun-
damentalmente una organizacion vertical u horizontal.

ORGANIGRAMA VERTICAL
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En la organizacion vertical un empleado depende unica-
mente de una persona, €s una estructura empleada de
forma eficaz desde hace mucho tiempo, sin embargo
constituye una jerarquia rigida que favorece la lentitud en
la toma de decisiones y la desvinculacion del personal del
interés por los objetivos de la empresa.

La organizacidn horizontal promueve la gestion en equipo,
agiliza, flexibiliza el sistema y promueve la toma de inicia-
tivas de todo el personal favoreciendo la resolucién de
problemas en su area de responsabilidad y en el resto.
Por ofro lado, mas que hablar de desventajas, se puede
hablar de exigencias de este tipo de organizacién, que
contribuyen a que el taller adquiera compromisos que le
ayudan a evolucionar. Algunos de estas exigencias son la
formacién individualizada y especializada y la formacion
general dirigida a estimular el espiritu de equipo.

El tamafio de la gran mayoria de los talleres de reparacion
y la naturaleza de la actividad desarrollada, hace que la
diferencia entre una oranizacioén vertical u horizontal no
sea muy decisiva por los escasos niveles de jerarquia que
pueden crearse. De cualquier modo, si es importante, sea
cual sea el sistema elegido:

[ Evitar la rigidez de la organizacion sobre todo con la
actitud del personal que pueda tender a generar cir-
culos y culturas propias de trabajo que facilmente se
alejan de los objetivos generales o no tienen en cuen-
ta al resto de areas que conforman la empresa.

[0 Saber que las empresas no suelen funcionar como
una maquina perfecta y que se supeditan a las per-
sonalidades de los responsables que la componen.
Asi lo habitual es que la tendencia sea la coexisten-
cia de una organizacion formal y una organizacion
real, que algunas veces puede ir en contra del orga-

| a informacion esta en la red

nigrama. La direccion estara alerta antes estas situa-
ciones que se dan en la practica, evaluando lo que
pueda aportar de beneficioso o perjudicial para la
organizacion.

O En pequefios talleres donde el Director, por lo gene-
ral también Jefe o Duefio del taller debe aglutinar
gran parte de las funciones, se comete el error fre-
cuente de prestar atencion Unicamente a las labores
que tienen que ver con la mano de obra directa de la
reparacion, descuidando la organizacion y controles
necesarios para conocer el estado a tiempo real de
los parametros de su negocio. El resultado es como
minimo el estancamiento de areas determinadas, y
por consiguiente de la empresa limitando sus poten-
ciales posibilidades. En ocasiones la evidencia del
descuido de funciones comienza por la indefinicion de
los objetivos del taller lo que hace muy dificil mejorar-
lo en cualquier aspecto. m
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Certificacion del recambio de carroceria

Procadimiento de cerificacion
Listado de piezas cerificadas y actualizadas



