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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo mejorar el sistema de planificacion y control de la
produccion, en el drea de maestranza y ensamble metalico (estructuras), mediante la aplicacion de
la metodologia PDCA, para aumentar la productividad de la empresa del sector carrocero
INTRAMET S.R.L. en la ciudad de Arequipa para el periodo 2024. El nivel de la investigacion
fue correlacional y explicativa, con un enfoque mixto (cualitativo y cuantitativo), con disefio
cuasiexperimental y de cardcter transversal en el tiempo. En ese sentido se partio elaborando un
cuestionario diagnostico para evaluar el nivel de cumplimiento del sistema de PCP (Planificacion
y control de la produccién) en la cual se evidencio solo un 9.36% de cumplimiento. Posteriormente
se valido con la gerencia los aspectos mas relevantes para dar paso a la metodologia PDCA, con
la cual se disefi6 e implement6 16 “contramedidas” evidenciados en 25 entregables concretos tales
como procedimientos, formatos, instructivos, programas, herramientas de céalculo (Ms Excel),
entre otros. Tales implementaciones tuvieron un costo de S/.12,350.00 impactando positivamente
en la productividad. Se logro el incremento de 8 unidades (18.20%) carroceras ensambladas
valorizadas en $84,600.00 como utilidad neta, también se redujo el tiempo de ciclo para
maestranza en un 29.4% y para estructuras o ensamble metalico en un 15.40%, ademas mediante
el andlisis de costo beneficio se identifico que los beneficios son 36.97 veces los costos que
representa la implementacion de las mejoras. Finalmente, respecto a la aceptacion del personal con
los cargos de mayor relevancia para el sistema PCP se tiene una aceptacion del 77.81% que esta
“Totalmente de acuerdo” y un 22.19% “de acuerdo” en que las mejoras implementadas lograron
impactar positivamente en la productividad.

Palabras Clave: Mejora continua, Sistema de Planificacion y control de la produccion,
Productividad.
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ABSTRACT

The objective of this research was to improve the production planning and control system, in the
area of metal manufacturing and assembly (structures), through the application of the PDCA
methodology, to increase the productivity of the company in the bodywork sector INTRAMET
S.R.L. in the city of Arequipa for the period 2024. The level of the research was correlational or
explanatory, with a mixed approach (qualitative and quantitative), and a quasi-experimental
design, of a transversal nature over time. In this sense, a diagnostic questionnaire was developed
to evaluate the level of compliance with the PCP (Production Planning and Control) system, in
which only 9.36% compliance was evident. Subsequently, the most relevant aspects were validated
with management to give way to the PDCA methodology, with which 16 “countermeasures” were
designed and implemented, evidenced in 25 specific deliverables such as procedures, formats,
instructions, programs, calculation tools (Ms Excel ), among others. Such implementations had an
estimated cost of S/.12,000.00, positively impacting productivity. The increase of 8 units (18.20%)
of assembled bodies valued at $84,600.00 as net profit was achieved, the cycle time for machining
was also reduced by 29.4% and for structures or metal assembly by 15.40%., also through the
analysis of cost benefit, it was identified that the benefits are 36.97 times the costs represented by
the implementation of the improvements. Finally, regarding the acceptance of the personnel with
the most relevant positions for the PCP system, there is an acceptance of 77.81% that is “Totally
agree” and 22.19% “‘agree” that the improvements implemented managed to positively impact the
productivity.

Keywords: Continuous improvement, Production Planning and Control System, Productivity.
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INTRODUCCION

Esta presente investigacion nace ante la problematica de la empresa INTRAMET S.R.L
de buscar la mejorar la productividad para poder mantenerse firme y competitiva en el mercado
del sector carrocero, ante esta busqueda de la productividad un pilar importarte es el area de
produccion y logistica, el cual realiza las operaciones de planificacion y control de la produccion
de manera empirica y poco estandarizada.

Por lo tanto, el proposito de esta investigacion es operacionalizar un plan de mejora
continua en el sistema de planificacion y control de la produccion en el 4rea de “maestranza” y
“Estructura” (Ensamble metdlico), la cual representa las primeras etapas de fabricacion de los
productos carroceros. Dicho plan parte de un cuestionario. Basado en la bibliografia de
(Chapman, 2006) que evalta el nivel de planificacion y control de la produccion, posteriormente
se definid aspectos a mejorar desarrollando un plan bajo la metodologia PDCA segun el enfoque
Toyota, basados en las bibliografias de Jeffre K. Likert autor del betseller “The Toyota Way”, y
Mike Rother autor de libro “Toyota Kata”.

Bajo esos lineamientos se busca tener éxito con las mejoras propuestas y que estas
puedan tener continuidad y sirvan de modelo para aplicar en las siguientes fases de fabricacion
posteriores al ensamble metalico, como lo son el area de decorados, pinturas, mecanica eléctrica

y acabado.
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1 Planteamiento de la investigacion

1.1 Titulo de la investigacion

Mejora del sistema de planificacion y control de la produccion, en el area de maestranza
y ensamble metalico, para el aumento de la productividad de la empresa INTRAMET S.R.L

1.2 Planteamiento del problema

1.2.1 Identificacion del problema

Las organizaciones y las empresas en el mundo buscan mantense solidas y perdurar en
los mercados en los que se desenvuelven, pudiendo seguir brindado sus productos y servicios de
calidad, ante ello la productividad y el camino para mantenerla o aumentarla, afecta directamente
a la competitividad organizacional, puesto que intervienen diferentes factores fisicos, financieros,
metddicos, procedimentales, entre otros que estén ligados a la cadena de valor de una
organizacion. Si estos factores no se mantienen en correcto funcionamiento pueden llegar a
comprometer la existencia de una organizacion.

1.2.2 Descripcion del Problema

En el Pert segin Gonzales et al., (2018) respecto al contexto manufacturero, al cual
pertenece la industria de carrocerias, menciona que se presentan deficiencias en la productividad,
y respecto a la innovacion, se tiene un grado de especialidad bajo, asi como ausencias de
sinergias en sus procesos. Esto conlleva al posicionamiento bajo en los rankings internacionales
de competitividad.

La empresa Arequipeiia INTRAMET S.R.L presenta dificultades y falencias en la
planificacion operacional, lo que afecta a la productividad en general. Estas dificultades se ven
evidenciadas en la falta de reconocimiento de funciones y responsabilidades de los mandos

intermedios y operativos, la ausencia de caracterizacion y reconocimiento de la naturaleza
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productiva de la organizacion, ausencia de capacitaciones e inducciones referidas a la
planificacion y control de la produccion, ausencia de prondsticos y contabilizacion de materiales,
deficiente manejo de informacion documentada, entre otros aspectos que afectan directa o
indirectamente a la productividad de la empresa.

Si esta situacion problematica continuara presentdndose de esa manera, podria llegar a
comprometer seriamente la estabilidad de la empresa, llegando a desaparecer del mercado e
impactando al sector industrial arequipeno, al desarrollo de la ingenieria en el sector carrocero, y
la generacion de empleo.

Ante ello la presente tesis propone un plan de mejora bajo la metodologia PDCA del
sistema de planificacion y control de la produccidn, en el 4rea de “maestranza” y “Estructuras”
(ensamble metalico), para el aumento de la productividad de la empresa INTRAMET S.R.L.

1.2.3 Formulacion del Problema

(La mejora del sistema de planificacion y control de la produccion, en el 4rea de
maestranza y ensamble metalico, podra aumentar la productividad de la empresa INTRAMET
S.R.L?

1.2.4 Justificacion de la investigacion
1.2.4.1 Justificacion Teorica:

La presente tesis cuenta con una justificacion de indole tedrica porque recopila el aporte
de los autores mas relevantes sobre las variables de estudio, y contrasta con la realidad
problematica de la empresa en cuestion, en un contexto especifico como es la industria
manufacturera de carrocerias en Arequipa. Teniendo de esta forma una perspectiva mas clara

sobre el sistema de planificacion y control de la produccion en el sector carrocero.
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1.2.4.2  Justificacion Practica
La presente investigacion se justifica en la practica porque ayuda a prevenir el problema
actual, mediante la implementacion de un sistema de planificacion de la produccion
contextualizada a la realidad de la empresa.
1.2.4.3  Justificacion Economica
Se presenta una justificacion econdmica puesto que colabora de manera directa e
indirecta al ahorro o evita gastos econdmicos por desperdicios y errores en relacion a la
planificacion y control de la produccion.
1.2.4.4  Justificacion Social
El aporte a la mejora contribuira a desarrollar un sistema de asignacion de personal
correcto, dando paso asi a capacitaciones mas claras y precisas que parten de una planificacion
previa, de tal forma esto impactara en el desarrollo profesional de técnicos y profesionales del
sector.
1.2.4.5 Justificacion Metodologica
El presente trabajo se justifica metodologicamente porque estd aportando con
instrumentos, procedimientos, y herramientas puntuales creados para este fin, tales como el
cuestionario de diagnostico para la situacion actual del sistema de planificacion y control de la
produccion, procedimiento de estimacion de la demanda, procedimiento de levantamiento de
informacion en planos de modelos nuevos de carrocerias, entre otros entregables para el sistema

de PCP.
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1.2.4.6  Justificacion investigativa
La investigacion se justifica investigativamente ya que los resultados daran inicio y
continuidad a otros estudios en este campo mas profundos, dentro del sistema de planificacion y
control de la produccion, como pueden ser estudios de tiempos més elaborados, disefios de
procedimientos de reclutamiento de personal, desarrollo de proyecciones de capacitacion técnica
operativa y profesional, entre otros.
1.2.5 Limitaciones de la investigacion
Este estudio tiene limitaciones en cuanto a la muestra ya que se ha tomado solo al drea de
“maestranza metdlica” denominado solo como “maestranza” y “Estructuras” o “ensamble
metalico” siendo dos de las dreas mas importantes para la empresa y en las cuales inicia el
proceso productivo. La informacion de la empresa, tomada como insumo para la elaboracion de
la presente tesis presenta la delimitacion de tiempo que abarca desde el afio 2021 hasta el 2023
(Periodo cerrado).
1.3 Objetivos de la investigacion
1.3.1 Objetivo general
Elaborar el sistema de planificacion y control de la produccion, en el area de maestranza
y ensamble metalico, bajo la metodologia PDCA para el aumento de la productividad de la
empresa INTRAMET S.R.L
1.3.2 Objetivos especificos
e Describir la estructura organizacional, productos y servicios de la empresa

INTRAMET S.R.L.
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e Realizar un diagnostico y determinar los problemas mas relevantes del sistema de

planificacion y control de la produccion en area de maestranza y ensamble

metalico.

e Disefiar e implementar un plan de mejora bajo la metodologia PDCA, para el

sistema de planificacion y control de la produccion del area de maestranza y

ensamble metalico.

e Determinar la rentabilidad y el impacto en la productividad, de las mejoras

implementadas.

1.4 Hipotesis de la investigacion

La mejora del sistema de planificacioén y control de la produccion, bajo la metodologia

PDCA, en el area de maestranza y ensamble metélico, ayudara en el aumento de la productividad

de la empresa INTRAMET S.R.L.

1.5 Operacionalizacion de las variables

1.5.1 Variables dependientes
Tabla 1
Variable Dependiente.
Variable dependiente Indicadores Criterios

Produccion anual de unidades

e 1) Resultados de célculo de
carroceras metalicas .
. produccion anual.
(cuantitativo).
2) Tiempos de ciclo de
. . o produccion de
Tiempo de ciclo (cuantitativo). subproductos, y
ensamble.
Aumento de la Nivel de percepcion de la 3) Encuesta de satisfaccion y
Productividad eficacia de las mejoras para el percepciodn de la alta
sistema de PCP. direccion, mandos medios
(Cualitativo) y operativos.
Indice de desperdicio 4) Resultados del plan hacia
(cualitativo). los desperdicios
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identificados, y Encuesta
de satisfaccion.

Viabilidad econdémica de la

propuesta (Cuantitativo y 3)  Anilisis de costo

cualitativo). beneficio.
1.5.2 Variables independientes
Tabla 2
Variables Independientes.
. Varlab} ¢ Indicadores Criterios
independiente
1. Evaluacion y resultados
del diagnostico del sistema
de Planificacion y control
Plany de la produccion.
programa de . . 2. Informe de Valoracion de
h Actividades ejecutadas
mejora del Nivel de cumplimiento = - O radas los problemas de mayor
sistema de relevancia.
PCP 3. Disefio de ciclos PDCA,
para la resolucion de
problemas.
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2 Marco tedrico

2.1 Antecedentes nacionales

(Rosillo Preciado & Dioses Zapata, 2021), “planificacion y control de la produccion
para incrementar la productividad de Ingenacc S.R.L. en la fabricacion de productos
metalmecanicos”. Esta investigacion tuvo como objetivo disefiar la planificacion y el control de
la produccion para incrementar la productividad de Ingenacc S.R.L en la fabricacion de
productos metalmecanicos, en la ciudad de Trujillo. La investigacion fue aplicada, descriptiva y
no experimental-transversal. Utiliza técnicas y herramientas de recopilacion de datos como la
observacion en campo y la entrevista. Los resultados obtenidos del plan agregado y las
estrategias propuestas fueron que permitio determinar los requerimientos netos de la produccion
semanal, asimismo, se encontro la cantidad de cada uno de los materiales y componentes
metalicos necesarios para cubrir los requerimientos de material mediante el método de lista de
materiales (BOM) y concluir con la planificacion de requerimiento de materiales (MRP).
Finalmente, la utilidad operativa después de la planificacion aumento de 25.86% a 49.39%, es
decir se incrementd en un 23.53% la rentabilidad.

(Del Carpio Calderon & Galvez Flores, 2022), “Implementacion de un plan de mejora
continua en la linea de produccion de lunas de vidrio templado para carroceria de buses de
la empresa TAM GLASS S.A.C utilizando metodologia PHVA”. El objetivo de esta
investigacion fue incrementar la productividad en la linea de produccion de vidrio templado
mediante el uso de una mejora continua aplicando PHVA, en la empresa TAM GLASS S.A.C de
la ciudad de Lima. La investigacion fue del tipo aplicada, con un nivel descriptivo, haciendo uso
de técnicas de recoleccion de datos tales como observacion, entrevistas y aplicacion de

encuestas. Los resultados fueron un aumento de la productividad de 0.049 a 0.054 de lunas
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templadas, teniendo un incremento de 10.20% debido al aumento de eficiencia de 51.26% a
75.29% y la eficacia de 66.23% a 82.81%. asimismo, se aument6 la productividad de lunas
templadas corredizas en un 18.51% debido al aumento de la eficiencia y eficacia.

(Rodriguez Sevillano & Ruiz Torres, 2017), “Propuesta de mejora en las areas de
produccion y logistica para incrementar la rentabilidad en la linea de produccion de
carrocerias CCY en la empresa METARQEL S.A.C”. La investigacion tuvo como objetivo
incrementar la rentabilidad d en la linea de produccion CCY en la empresa METALQEL S.A.C.,
mediante le propuesta de mejora enfocada en las areas de produccion y logistica en la ciudad de
Trujillo. Esta investigacion es de caracter aplicado y de disefio pre-experimental. Haciendo uso
de técnicas de recoleccion de datos como la observacion de campo, aplicacion de encuetas y
entrevistas. Los resultados fueron favorables habiendo aumentado la rentabilidad en la linea de
produccion de carrocerias, como un beneficio de S/. 40,173.00. con la implementacion de un
plan de Requerimiento de materiales (MRP), y S/. 3,360.00 en reduccion de tiempos con la
implementacion de un manual de procedimientos para la produccion.

(Mestanza Vallejos & Patazca, 2022), “Propuesta de mejora del proceso productivo de
la linea de comedores aplicando la metodologia PHVA para aumentar la productividad en
la empresa Fametal S.A.C- La Victoria”. Esta investigacion tuvo como objetivo determinar
una propuesta de mejora continua aplicando la metodologia PHVA para mejorar el proceso
productivo de la linea de comedores de la empresa de rubro metalico Fametal S.A.C. en la
ciudad de Chiclayo. La investigacion fue de tipo cuantitativa, con alcance descriptivo y
propositivo, con un disefio de investigacion no experimental. Las conclusiones de la
investigacion fueron que la aplicacion de la metodologia PHVA, permite incrementar la

produccion de 0.0363 a 0.1081, el cual representa un incremento de 0.0718. ademads, permitio
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mejorar la eficacia operativa de 42% a 100%, y la eficiencia de 42% a 100%. Contando ambos
con un incremento de 58%.

(Silva Herrera & Yajahuanca Acufia, 2016), “Propuesta de un sistema de planificacion
de la produccion para mejorar la eficiencia de la Fabrica Metalbus S.A. - Trujillo 2016”.
La presente investigacion tuvo como objetivo elaborar la propuesta de un sistema de
planificacion de la produccion en la Fabrica Metalbus S.A de la ciudad de Pimentel, para mejorar
su eficiencia. El tipo investigacion fue de tipo aplicada bajo un disefio descriptivo, en la cual se
utilizo técnicas de recoleccion de datos como entrevistas y andlisis de documentos. Los
resultados de la investigacion fueron que, para logar cumplir con las estrategias elegidas, debia
aplicar el MRP, el cual también ayudo a valorizar los costos unitarios lo que fue de ayuda al area
de finanzas, por otro lado, se redujo los dias de retraso de 2 dias de 0 dias, también las solicitudes
rechazadas pasaron de 31 a cero, ademas se obtuvo un ahorro de 6.881.45 horas hombre,
equivalente a 62,237.11 soles. Finalmente, respecto a la eficiencia se logo un nivel de 100%.

2.2 Antecedentes internacionales

(Zapata Castellar, Carolina Gonélez, & Sanchez, 2019), “Disefio de un plan maestro de
produccion para la empresa industrias san judas LDTA”. Esta investigacion tuvo como
objetivo disefar un plan maestro de produccioén que permita programar la produccion mensual en
la empresa industrial metalmecénica San judas Ltda en la ciudad de Cartagena de indias D.T. y
C. Con la finalidad de satisfacer la demanda de clientes y plazos de entrega. Se realizo una
investigacion de enfoque mixto, tanto cuantitativa como cualitativamente, de tipo descriptiva 'y
propositiva. Se uso de técnicas de recoleccion de datos como la observacion directa, check list, y
recopilacion documental. Los resultados fueron, el logro del andlisis de la produccion de

productos que tienen mayor nimero de inconformidades, generado por el incumplimiento en
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tiempos de entrega. En ese sentido el plan maestro de la produccion permitio evitar la fabricacion
de unidades innecesarias que representen un costo de almacenamiento, y enfocarse en productos
de mayor utilidad para la empresa.

(Yautibug Barrera, 2019) “Plan maestro de produccion y su impacto en el desarrollo
de las empresas de fabricacion de muebles de la parroquia huambalo”. Esta investigacion
tuvo como finalidad investigar el efecto de la aplicacion del plan maestro de produccion en las
empresas de fabricacion de muebles de la parroquia Huambal6. La investigacion fue a nivel
descriptivo con un disefio de campo, de alcance transversal y de enfoque mixto, es decir tanto
cuantitativa como cualitativamente. Respecto a la técnica e instrumentos se hizo uso de encuestas
y cuestionarios. Una de las conclusiones a considerar fue que las empresas trabajan con sistemas
improvisados que si bien es cierto pueden ser eficaces, pero solo hasta cierto punto del
crecimiento de las empresas. La fata de especificacion de procesos mediante un mapeo de
actividades e indicadores respecto a la planificacion de la produccion dificulta e impacta en el
desarrollo de las empresas.

(Pinzon Suarez, 2016) “Diseiio del plan de requerimiento de materiales para el
proceso productivo en industria de carrocerias logos”. Esta investigacion tuvo como objetivo
disefiar un plan de requerimiento de materiales para el proceso de ensamble de carrocerias para
servicio publico o privado en “INDUSTRIA DE CARROCERIAS LOGOS”, en la ciudad de
Colombia. La investigacion se realizé bajo una metodologia mixta (cuantitativo y cualitativo), de
tipo analitico descriptivo. Se uso herramientas como el diagrama de Ishikawa y Pareto, para el
analisis de informacion. Una de las conclusiones de mayor relevancia fueron que al disefiar el

plan de requerimiento de materiales, se logré tener mayor claridad sobre los materiales que se
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necesitaba para cada proceso, de manera organizada y adecuada, permitiendo un facil acceso
ademas a los encargados que verifiquen y validen la informacion.

(Leyton Diaz, 2015), “Mejoramiento del proceso de planeacion, programacion y
control de produccion para la empresa Beatriz de Vargas con base en software ERP
ACCASOFT.” Esta investigacion tuvo como objetivo disefiar e implementar mejoras en los
procesos de planeacion, programacion y control de la produccion para la empresa Beatriz de
Vargas con base en el software ERP ACCASOFT. La investigacion fue bajo una metodologia
mixta (cuantitativo y cualitativo) de tipo experimental. Es hizo uso del sistema ERP ACCASOFT
como herramienta, como también cuestionarios, check list y reuniones. Respecto a los resultados
se llega a concluir que tener en claro el consumo de materiales y costos de fabricacion permitio a
la empresa estipular de manera acertada los precios de venta para sus productos, y tener mayor
control sobre el material. Ademas, la produccion del afio 2015 fue mayor a la del 2014 con un
incremento de hasta 42%, debido a que se cont6 con el personal y materiales necesarios.

2.3 Bases teoricas

2.3.1 Respecto a la teoria contextual
2.3.1.1 Concepto del sector manufacturero de carrocerias en el Peru.

Como mencionan Gonzéles et al. (2018) La industria de carrocerias metalicas
peruana es el conjunto de empresas ubicadas dentro o fuera del territorio nacional,
dedicadas a la comercializacion y fabricacion de estructuras bésicas de los vehiculos
donde se soportan los componentes internos, pasajeros y carga de mercaderias, llamado
carroceria.

La industria de fabricacion de carrocerias metalicas para vehiculos automotores y

fabricacion de remolques y semirremolques se encuentra en la clasificacion internacional
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uniforme (CIIU), en el item 29, contando como clases los items 2910 (fabricacion de
vehiculos automotores) y 2920 (fabricacion de carrocerias para vehiculos Automotores;
fabricacion de remolques y semirremolques) (SUNAT, 2020).

2.3.1.2  Nivel de produccion del sector de carrocerias de buses.

Con relacion al nivel de produccion, el sector presento caidas desde el afio 2015
en la cual se reportd un total de 1289 unidades hasta el afio 2018 con 799 unidades,
representando un 38% de reduccion respecto al afio 2015, siendo estas caidas en un
periodo de tiempo pre-COVID 19. Los efectos de la pandemia del COVID 19 se
evidencio en este sector con una caida en la produccion de 748 a 469 unidades en un solo
afio (2019-2020), representando una disminucidon de 39%. Para el afio 2021 se presentd
un ligero incremento de 6% respecto al 2020, todo lo cual puede ser observado en la
Figura 1. Ademads, cabe mencionar que del total de unidades de carrocerias en general, el
63% pertenece a la categoria “Remolques y semirremolques”, 20% a “carrocerias para

omnibuses” y 17% a “carrocerias (varias)”
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Figura 1

Fabricacion de Carrocerias para Vehiculos Automotores.

Evolucion de la produccion en la industria de carrocerias
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Nota. Produccion de la industria carrocera al 2021, Adaptado de (INEI, 2021).
2.3.2 Respecto al sistema de planificacion y control de la produccion
2.3.2.1  Categorias de sistema de procesos para la produccion
La influencia que tiene el cliente en el disefio y naturaleza del producto o servicio
impacta en el disefio de los procesos utilizados para generarlo, estos disefios se dividen en
5 categorias segiin Chapman (2006), las cuales son:
1. Proyecto: Al tratarse de productos Unicos e irrepetibles, y contar con personal
exclusivamente para este tipo de productos, el enfoque de planificacion y control
es de tipo especializado, como, por ejemplo, puentes, edificios tnicos, fabricacion

de productos de modelos tnicos e irrepetibles.
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2. Proceso de trabajo: también denominado de taller de trabajo por lo general
tienen como objetivo lograr flexibilidad. En esta categoria se centra en los
trabajadores la habilidad para generar el producto de acuerdo con la demanda del
cliente. Este tipo de proceso puede ser empleado para multiples requerimientos, el
trabajo en estas condiciones se desarrollara casi siempre de forma un tanto
“desorganizada” debido a la alta variabilidad del disefio en cada labor.

3. Procesamiento por lotes o intermitente: el equipo tiende a ser mas
especializado que el de un taller de trabajo, pero lo suficientemente flexible para
producir variedad en los disefios. El tipo de organizacion es con frecuencia en un
esquema de grupos homogéneos con base en las habilidades de los trabajadores y
magquinaria, dando lugar a que el trabajo se mueva de un area a otra. Ademas, este
tipo de proceso genera sus productos en lotes discretos.

4. Procesamiento repetitivo o flujo: este tipo de proceso se caracteriza por generar
productos con un rango muy estrecho de disefios. Para lo cual resalta el uso de
equipo altamente especializado y caro, requiéranlo una mano de obra que tiende a
ser no calificada.

5. Continuo: este tipo de proceso se concentra en aplicaciones altamente
especializada, con equipos muy especificos y muy poca mano de obra. Tales

como los procesos quimicos de alto volumen y la refinacion de petrdleo.
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2.3.2.2  Tipos de sistema de procesos segun tipo de pedido
Asi como la influencia del cliente impacta en el disefio de los procesos también lo
hace en los sistemas de plantificacion y control de la produccion, segin Chapman, (2006)
El grado de influencia del cliente tiende a describirse segun las siguientes categorias
enumeradas de menor a mayor poder de influencia.

1. Fabricacion para almacenamiento (MTS, Make to Stock): Este tipo de
sistema de proceso se caracteriza por contar con una baja influencia del
cliente, los productos son de caracter estandarizado en la cual el cliente
puede tener cierta influencia sobre el disefio general en una fase temprana
del bosquejo del producto; sin embargo, un cliente individual solo tiene
que tomar esencialmente una decision cuando el producto esta terminado:
adquirirlo o no adquirirlo.

2. Armado bajo pedido (ATO, Assemble to Order): En este caso el cliente
cuenta con mayor influencia sobre el disefio, toda vez que puede
seleccionar varias opciones partir de subarmados predefinidos. En algunas
industrias este enfoque se denomina empaquetado bajo pedido, en virtud
de que es el empaquetado (desde un punto de vista de producto terminado)
el que depende del cliente. Un ejemplo claro puede ser el armado
personalizado de un tipo de computadora, pero segun las piezas especificas
ya predefinidas por los fabricantes.

3. Fabricaciéon bajo pedido (MTO, Make to Order): En este tipo de
sistema el cliente tiene poder para especificar el disefio exacto del

producto o servicio final, siempre y cuando en su fabricacion se utilicen
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materias primas y componentes estandar. Como lo fabricantes de muebles,
pastelerias, armados estructurales en base a perfiles metalicos, etc.

4. ingenieria bajo pedido (ETO, Engineer to Order): En este caso el
cliente tiene practicamente completo poder de decision sobre el disefio del
producto o servicio. En general, se verd limitado a la utilizacion de
componentes o materia prima estandar, sino que incluso podra hacer que el
productor le entregue algo disefiado “desde cero”.

2.3.2.3  Planificacion y control de la produccion.

El planeamiento y control de la produccion es la serie de actividades coordinadas que
permiten guiar las operaciones el proceso productivo, con la finalidad de satisfacer las
necesidades de los clientes mediante productos o servicios. (Olhager, 2013, pag. 4).

La planificacion y control de la produccion respalda los procesos de fabricacion, tanto
discretos como el de proceso de manufactura. Se proporcionan enfoques repetitivos y de
configuracion seglin el pedido. Esta serie de modulos apoya a todas las etapas de manufactura,
lo que nivela la capacidad y planificacion de requerimientos, planificacion de requerimientos de
materiales, costo del producto, cuentas del procesamiento de material y administracion de

cambio de ingenieria. (Chase & Jacbos, 2014, pag. 476)

(i) Flujo de actividades de planificacion y control: Como se muestra en la
Figura 2. El planeamiento y control de la produccién parte de un plan
estratégico. Contando con influencia de la demanda y los recursos internos
de la organizacion. La cual segun el plan de ventas y operaciones

desembocan en un programa maestro de produccion y un plan de
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requisitos de materiales, contado con la capacidad y los recursos de
organizacion a fin de satisfacer la demanda de los clientes.

Figura 2

Flujo General de Actividades de Planificacion y Control.

DEMANDA | | RECURSOS

,

Plan de ventas y operacidn H'l

Planificacian
de recursos.

r
Pedidos _I.,_l Programa maestro |.4.I_. Plan aproximado
de clientes de capacidad

Plan de requisitos
de materiales I CRP datallado
EJECUCION l r

Control de
De o

Nota. Fuente de (Chapman, 2006, pag. 12).
2.3.2.4  programacion de la produccion.

Segun Heizer & Render, (2009),es el proceso que el calendario de produccion para un
grupo de productos o servicios. Esto implica determinar cuando se realizaran las actividades de
produccion, asignar recursos y programar el trabajo para cumplir con los objetivos.

En concordancia Everett E. E. & Ronald J. (1991) menciona que la programacion de la
produccion implica la formulacion y el establecimiento de un plan detallado de las actividades de
produccion que especifica que se va a producir, cuando se va a producir y en qué cantidad,
considerando los recursos disponibles y las restricciones del proceso.

2.3.2.5 Pronosticos de la demanda.
Es una técnica para utilizar experiencias pasadas con la finalidad de predecir expectativas

del futuro. Es apropiado mencionar que un prondstico no es una prediccion propiamente
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dicha, sino una proyeccion estructura en base a conocimientos del pasado. Existen varios
tipos de pronodsticos desde modelos agregados a largo plazo que son empleados, para
determinar las necesidades de capacidad general, el desarrollo de planes estratégicos y
tomas de decisiones a largo plazo, como también existen pronodsticos de corto plazo para
determinar las unidades a producir antes de conocer las ordenes reales de los clientes.
(Chapman, 2006, pag. 17).

(i) Prondsticos cualitativos: Son aquellos que se generan a partir de
informacion que no tiene una estructura analitica bien definida. Este tipo
de prondsticos resulta especialmente Gtil cuando no se tiene disponibilidad
de informacion historica. Las caracteristicas de este tipo de prondsticos
son las siguientes:

1. Se basa en un juicio personal o informacion cualitativa
externa.

2. Se considera las experiencias del personal involucrado en el
proceso.

3. Permite tener resultados con bastante rapidez.

4. Suelen utilizarse para productos individuales o familias de
productos, y rara vez para mercados completos.

(i1) Prondsticos cuantitativos: series de tiempo: Los pronosticos de series de
tiempo son los mas utilizados, parten del supuesto comun: que la demanda
sigue cierto patron, y que si este patroén puede ser analizado podra
utilizarse para desarrollar proyecciones de la demanda futura. (Chapman,

2006, pag. 23).
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Los modelos de series de tiempo predicen bajo el supuesto de que el futuro
es una funcién del pasado. En otras palabras, observan lo que ha ocurrido
durante un periodo y usan una serie de datos historicos para hacer un
pronostico. Si estamos pronosticando las ventas semanales de cortadoras
de césped, utilizamos datos de las ventas pasadas de cortadoras de césped
para hacer el pronostico. (Heizer & Render, 2009, pag. 109).

2.3.2.6  Plan maestro de produccion.

Segun Chase & Jacbos, (2014) definen el PMP como el plan que establece la cantidad de
productos finales que se produciran en un periodo especifico de tiempo, generalmente en
términos de meses 0 semanas.

Por otra parte, Chapman, (2006) indica que “Es el proceso que inicia a partir de un
prondstico detallado de productos, para luego utilizar un conjunto especifico de “reglas”, cuyo
proposito es permitir que los pedidos reales de los clientes “consuman” dicho pronostico” (pag.
72)

(i) Opciones de planificacion en un entorno ATO: en un entorno de armado
bajo pedido, si bien es cierto los prondsticos se realizan a nivel del
producto final, las programaciones maestras se sugieren que se hagan a
niveles de opciones. Para lo cual se desarrolla un tipo especial de lista de
planificacion de materiales, conocidas como superlistas. En estas
superlistas no se desarrolla para un producto terminado, en lugar de ello,
su prondstico es planificar los requerimientos de las opciones y

componentes comunes en su programa maestro correspondiente. Un
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ejemplo claro es la PMP de bicicletas de diferentes modelos (Chapman,
2006, pag. 84.) como se muestra en la Figura 3.
Figura 3

Ejemplo de Planificacion de Materiales ATO.

3 cuadros & velocldades 3 manubrlos Botella Pares
para agua cOMmunes
T0%:
— R lar-55% —a12%
eguiar ¢ —Reqular-55%:
Alto —7-3% o
rendimiento-32% —Ergondmico-25%
1 0-60%
L—De compatancia-33%
L— Ligaro-21% —12-20%
e ) 5= 1050

Nota. Fuente de (Chapman, 2006, pag. 84).
2.3.2.7  Planificacion de requerimiento de materiales
El plan de requerimiento de materiales es un programa, que combina el programa maestro
de produccion, una lista estructurada de materiales, los registros de compras ¢ inventarios y los
tiempos de entrega de cada articulo. Indica cuando debe iniciar la produccion de un articulo para
satisfacer la demanda del producto terminado en una fecha en particular (Heizer & Render, 2009,

pag. 569), como se muestra en a la Figura 4.
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Figura 4

Plan de Requerimiento Bruto de Materiales.

Semana
Tiempo
1 2 3 4 5 6 7 8 de entrega
A. Fecha en que se requiere 50
Fecha de liberacién de la orden 50 1 semana
B. Fecha en que se requiere 100
Fecha de liberacién de la orden 100 2 semanas
C. Fecha en que se requiere 150
Fecha de liberacién de la orden 150 1 semana
E. Fecha en que se requiere 200 300
Fecha de liberacién de la orden 200 300 2 semanas
E. Fecha en que se requiere 300
Fecha de liberacién de 1a orden 300 3 semanas
D. Fecha en que se requiere 600 200
Fecha de liberacién de 1a orden 600 200 1 semana
G. Fecha en que se requiere 300
Fecha de liberacién de la orden 300 2 semanas

Nota. Fuente dé (Heizer & Render, 2009, pag. 569).
233 Respecto a 1a mejora continua
2.3.3.1 Mejora continua segun Toyota
Segun Liker & Franz (2020) El modelo Toyota da a conocer un profundo estudios de
casos en continua busqueda de la excelencia en las operaciones de las compaiiias a través de la
mejora continua.
En el libro “El modelo de Toyota para mejora continua” describe los principios de gestion
que derivaron del estudio en profundidad de Toyota como un modelo 4P. (Liker & Franz, 2020,
pag. 40)
1. Sistema integrado de pensamiento: o filosofia que se basa en las decisiones de
gestion a largo plazo, incluso a expensas de objetivo s financieros a corto plazo.
2. Procesos: enfoque en la eliminacion de desperdicio

3. Personas: Respeto, desafio y desarrollo de las personas.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA \
DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

4. Resolucion de problemas: Mejora continua y aprendizaje mediante la resolucion
de problemas de manera continua.
Figura §

El Modelo 4P de The Toyota Way.

Resolucion de
problemas(mejora
continua y aprendizaje)
A

Personas y aliados
(Respeto, desafio y

‘--Mh—__

Procesos
(Eliminacién de desperdicio)

— . — R e — — . d— - s

e
Pensamiento a largo plaz

Nota. Adaptado de (Liker & Franz, 2020).

2.3.3.2 ;Qué es PDCA segun Toyota?
PDCA es la abreviatura de plan-do-check-adjust (traducido y adaptado como “planificar”,
“desarrollar”, “comprobar” y “ajustar”) y es la base de la resolucion de problemas.
PDCA indica que tanto la vida como los negocios son de caracter dindmico, y hace que
las personas bajo en enfoque PDCA, puedan identificar, establecer y resolver problemas
para la mejora continua, a medida que estos se van presentando en el dia a dia. La
planificacion inicial es critica y esencial, puesto que primero hay que identificar una
diferencia entre la situacion real y un objetivo y tratar de identificar la causa fundamental

del problema. Una vez que se ha identificado la causa de fondo. Se pueden desarrollar y

probar contramedidas. El acto de comprobar y ajustar significa que estamos comparando
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el resultado esperado con el resultado real y modificando nuestra planificacion para el

siguiente ciclo. (Liker & Franz, 2020)

2.3.3.3  Diferencia entre PDCA occidental y PDCA de Toyota.

Tabla 3

Comparacion PDCA occidental vs PDCA Toyota.

PDCA occidental PDCA de Toyota
Propésito Hay que predecir y controlar ~ Aprendemos mientras
el proceso hacemos
Objetivo Resolver el problema Mejorar el proceso y
desarrollar a las personas
< El mundo es predecible, ].El rpundo N dlnamlco,‘
Asuncion incierto como un organismo

Proceso de planificacion

Analistas
Ejecutar

Comprobar el Proceso

Ajustar el proceso

cOmo una maquina

Herramientas estadisticas

Expertos con aportaciones
del grupo
Implementar las soluciones

Confirmar la hipotesis
Estandarizar el proceso

probando y replicar las
mejoras practicas

Vivo.

Comprension profunda y
creacion de consenso

Grupos de trabajo con apoyo
de expertos

Probar las contramedidas
Encontrar méas oportunidades
de mejora

Estandarizar lo que funciona,
compartir el aprendizaje,
identificar problemas
adicionales para PDCA.

Nota: Adaptado de (Liker & Franz, 2020).
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2.3.3.4 Ciclo PDCA
Figura 6

Ciclo PDCA Segun Toyota.

(

«1 identificar la distancia al «1. Elaborar un plan de )
ObJEt'V? . implementacion.
*2. Analizar la causa raiz. 7). CemmnieEr &l mER
*3. Formular contramedidas o pan.
3. Ejecutar el plan
PLAN HACER
- \ <
e l |
|l ;
\
1. Evaluar resultados
(Reflexion) ACTUAR VERIFICAR «1 Monitorizar el progreso
e2.Estandarizar las del plan de
contramedidas eficaces. implementacion.
3.ldentificar nuevos *2.Modificar el plan si es
proyectos de mejora necesario.
¢4, Difusion de las mejoras *3- Monitorizar los
practicas (Yokotan( TEsutados -
QS. Reiniciar PDCA otra vez
Nota. Adaptado de (Liker & Franz, 2020).
2.34 Respecto a los términos y definiciones propias de la organizacion.

2.3.4.1 Maestranza: Se refiere a “maestranza” a las areas que realizan
operaciones de ensamble (estructural, eléctrico mecanico, etc.) de
subproductos de la carroceria. Estas partes son ensambladas posteriormente en
el armado de la carroceria (ensamble metalico, mecanico-electrico, decorado,
acabado).

2.3.4.2 Area de Maestranza metalica: Area que realiza operaciones de ensamble
de subproductos metalicos (Perfiles metalicos). Para ser ensamblados

posteriormente en el area de “Estructuras” o “Ensamble metalico”
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2.3.4.3 Area de Estructuras: Se denomina “area de estructuras” al espacio fisico
en la cual se realiza operaciones de ensamble mediante soldadura de los
subproductos provenientes del “area de maestranza metélica”.

2.3.4.4Carroceria metalica de bus: Es el producto final de los subproductos

metalicos ensamblados en el area de “estructuras”.
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3 Marco Metodologico

3.1 Linea de investigacion

Produccion, Logistica y Operaciones.

3.2 Nivel de investigacion

La presente investigacion tiene un alcance correlacional o explicativo. Puesto que se
busca asociar variables mediante un patron predecible para un grupo o poblacion (Hernandez
Sampieri, et al. 2014, pag. 93)

En ese sentido se relacionard la variable independiente (plan de mejora continua) y la
variable dependiente (Productividad), para explicar la correlacion entra las mismas.

Respecto al enfoque es mixto porque cuenta con caracteristicas cualitativas ya que se
utiliza observaciones de campo, y técnicas como entrevistas y analisis de informacion histodrica;
de tipo descriptiva puesto que se describen la situacion actual del nivel de planeamiento y control
de la produccion. Cuantitativa porque esté orientado a describir, relacionar, predecir y explicar
resultados de forma analitica y numérica, mediante el procesamiento de datos numéricos.

3.3 Diserio de la investigacion

Documental ya que se presentard un plan de mejora continua para el sistema de
planificacion y control de la produccion, y Cuasiexperimental porque se manipulard la variable
independiente para determinar los cambios experimentados luego de la implementacion del plan
de mejora del sistema, dando asi solo con una estimacion de los posibles efectos a largo plazo de
la variable dependiente (productividad). El disefio es de caracter transversal ya que el andlisis de

informacion se realizard en un determinado momento de tiempo.
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3.4 Poblacion y muestra

La presente investigacion serd aplicada solo al area de “maestranza metalica” y
“ensamble metalico”, siendo estas las dos primeras fases o etapas productivas de la elaboracion
de los productos carroceros.

3.5 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para obtener informacion del sistema de planificacion y control de la produccion en el
area de maestranza y ensamble metalico, se hard uso de un cuestionario elaborado en base a la
bibliografia de Chapman, 2006, autor de “Planificacion y control de la producciéon” y Chase &
Jacbos, 2014, autores de “Administracion de operaciones, produccion y cadena de suministros”.
Posterior a la aplicacion del cuestionario se generara un primer entregable, en formato de
informe para evidenciar los resultados, y tener retroalimentacion por parte de la gerencia de la
empresa para la siguiente etapa de la tesis.

En segundo lugar, una vez obtenido el informe y la retroalimentacion gerencial de la
empresa, se determinara las cuestiones mas relevantes para la mejora del sistema de planificacion
y control de la produccién, asi como las oportunidades de mejora para tales cuestiones. Tomando
como insumos el mismo informe y los intereses propios de la empresa.

En tercer lugar, teniendo los problemas puntuales de mayor relevancia se elaborara el
plan de mejora continua, mediante la metodologia PDCA siguiendo las directrices de los autores
Liker & Franz, 2020, en el libro “El modelo Toyota para la mejora continua”.

Para la primera etapa de planificacion (Plan) se estableceran las oportunidades de mejora
o ciclos “PDCA”, seguido del establecimiento del “estado actual” o problemética menor que
justifica la importancia de las oportunidades de mejora, posteriormente se define el “estado

objetivo” o meta a la que se quiere llegar con la oportunidad de mejora y finalmente las
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“Contramedidas” o entregables realistas que pueden cumplir con las oportunidades de mejora
planteadas

En la segunda etapa del “hacer” (Do) se ejecutaran los entregables planteados, que
satisfagan la necesidad del “estado objetivo”. Seguidamente, en la tercera etapa “verificar”
(Check) que se dara en forma paralela a la segunda, puesto que cada “hace” conlleva a un
“verificar”, se evaluard la efectividad de las contramedidas. En la cuarte etapa “Actuar” (Act), se
tomarén acciones en las contramedidas que necesiten modificaciones para cumplir con el “estado
objetivo”.

Parte de la metodologia PDCA contempla pasos de implementacion y verificacion. Con
el cual se podra realizar las mejoras del sistema de planificacion control de la produccion y
verificar su correcta eficiencia y eficacia deseada segln el estado objetivo.

Finalmente se evaluara el impacto de las mejoras en la productividad, segun los
indicadores planteados.

3.5.1 Instrumentos de investigacion
3.5.1.1 Entrevistas:

Se realizara entrevistas para entender y establecer la problematica del sistema de PCP,
recopilando informacidn sobre los desperdicios de periodos anteriores, eventos continuos en el
presente, y posibles efectos adversos a futuro, desde la perspectiva de la alta direccion (Gerencia
general, Gerencias de produccion), mandos intermedios (Planner de produccion, Jefes de
procesos, etc.) y técnicos especialistas ( “maestros” soldadores, armadores entre otros

relacionados al area de “maestranza” y “estructuras”)
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3.5.1.2  Observaciones de campo:

Se realizara un informe de observaciones de campo todo el proceso de PCP del area de
“maestranza” y “Estructuras” (ensamble metélico), para contrastar con la informacion cualitativa
de las entrevistas.

3.5.1.3  Documentos internos de la empresa:

Se usarad documentos tales como: registros de check list, formatos para el control de la
produccion, registros de ordenes de produccion, formatos de seguimiento, y documentos
almacenados del 2019 a 2023.

3.6 Técnicas de Procesamiento y Anadlisis de Datos

3.6.1 Alcance

,Que se busca realizar?

Disefiar un plan de mejora continua en el sistema de planificacion y control de la
produccion del area de “maestranza” y “Estructuras” (ensamble metalico), con la finalidad de
impactar positivamente en la productividad general.

;Donde se realizara el estudio?

El presente trabajo de investigacion se realizara en la empresa INTRAMET S.R.L,
especificamente en el area de maestranza y ensamble metélico.

,Cuanto tiempo tomara el estudio?

La investigacion, el disefio del plan y sistema de gestion para la mejora continua, tendra
una duracion aproximada de 12 meses.

3.6.2 Procesamiento de datos
Para las estimaciones matematicas necesarias se utilizara la herramienta MS Excel; Para

el ordenamiento y estructuracion de informacion cualitativa en formato documental se hara uso
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de del programa Word; Para el manejo ordenamiento de datos en planos de disefio estructural se
hara uso del programa AutoCAD y respecto a representacion grafica de flujogramas se hara uso
del programa VISIO.
3.7 Aspectos administrativos
3.7.1 Recursos necesarios
Tabla 4

Recursos Necesarios para la Investigacion.

Materiales Personal Maquina Ambiente
Autor de la investigacion

Materiales e Insumos de responsable de:

oficina (Files, Papel bond, e Recopilar datos. .

archivadores, lapiceros, e Analizar datos. Comp gadora Of|C|pa de

o ey > Flexometro trabajo

pos-it’s”, plumones, e Elaborar el proyecto.
pizarra) e Implementar el proyecto.
e Analizar resultados.
3.8 Cronograma de actividades
Tabla 5
Cronograma de Actividades del Proyecto de Investigacion.

Actividad ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT
Revision bibliografica. X
Elaboracion de marco teodrico. X X
Determinacion de instrumentos. X
Recoleccion de datos. X X
Elaboracion del plan y programa X
de mejora (PDCA).
Operacionalizacion del X X X X X X
programa.
Andlisis de Resultados. X
Redaccion del borrador del % % x x x x
proyecto.
Revision y correccion del % % x x x x
proyecto.
Presentacion del proyecto. X
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4 Descripcion de la empresa

INTRAMET S.R.L es una empresa familiar, fundada el 2006 por la segunda generacion
de carroceros, bajo la guia y conocimiento del fundador, Sr Agripino Coyuri quien desde el afio
1967 se desempefio en la industria de carrocerias para el transporte de pasajeros. Esta
organizacion familiar, busca constantemente la mejora continua bajo metodologias de
produccion modernas e innovadoras, teniendo vision estar entre los tres mejores fabricantes de
carrocerias y ser reconocidos por su capacidad innovadora y excelencia en los productos y
servicios.
Figura 7

Fundado y Mentor de la Empresa Carrocera INTRAMET 1980-2005.

» :-! ’ ‘
2005 /
gcional que trad@iende

/

Nota. Foto tomada de INTRAMET S.R.L
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4.1 Vision

Estar entre los tres mejores fabricantes de carrocerias para bus a nivel nacional y ser
reconocidos por nuestra capacidad innovadora y excelencia en nuestros productos, procesos y
gestion gerencial.

4.2 Mision

Somos una organizacion industrial que fabrica carrocerias para buses. Operamos sobre
una base solida de crecimiento rentable y, ademas, desarrollamos con ingenieria nuestros
procesos de produccion para brindar soluciones rapidas y de calidad que satisfacen las
necesidades personalizadas de nuestros clientes.

4.3 Estructura organizacional
Figura 8

Organigrama Funcional INTRAMET 2023.
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4.4  Productos y servicios
Tabla 6

Productos Carroceros al 2023.

DE SANTA MARIA

Tipo de

producto Modelo Fotografia

Caracteristicas
principales

OLYMPO 3.50

Climatizado

OLYMPO 3.40

Buses para

personal de
mina OLYMPO 3.25

OLYMPO 3.10

OLYMPO 2.90

Capacidad de
pasajeros: 49 pasajeros
Largo: 12.80 m.
Ancho: 2.60 m.
Altura: 3.50 m.

Marca de Chasis:
Volvo, Volskwagen,
MB.

Capacidad de
pasajeros: 37-41
pasajeros

Largo: 10.50-11.00 m.
Ancho: 2.46 m.
Altura: 3.40 m.

Marca de Chasis:
Hyundai, Agrale
Capacidad de
pasajeros: 33 pasajeros.
Largo: 9.70 m.

Ancho: 2.40 m.
Altura: 3.25 m.

Marca de Chasis: Hino,
Mercedes Benz,
Agrale.

Capacidad de
pasajeros: 33 pasajeros.
Largo: 9.70 m.

Ancho: 2.31 m.
Altura: 3.10 m.

Marca de Chasis:
Mitsubishi, Yutong.

Capacidad de
pasajeros: 30 pasajeros.
Largo: 9.00 m.

Ancho: 2.20 m.

Altura: 2.90 m.
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Buses OLYMPO 3.60

interprovinciales MD

Marca de Chasis:
Mitsubishi, Hyundai,
Yutong.

Capacidad de
pasajeros: 49 a 53
pasajeros.

Largo: 13.20 m.
Ancho: 2.60 m.
Altura: 3.60 m.
Marca de Chasis: MB
Scania

Capacidad de
pasajeros: 27 (Conf
2x1) pasajeros.

Largo: 9.00 m.
Buses Urbanos 8%1;‘/‘[;00 Ancho: 2.20 m.

Altura: 2.90 m.

Marca de Chasis:

Mitsubishi, Hyundai,
Hino, Yutong.
Nota: Esta tabla muestra los productos carroceros ofertados por la empresa.

Respectos a los servicios ofrecidos por la organizacion, son en su totalidad
mantenimientos correctivos y preventivos a los diversos componentes y sistemas de las unidades
carroceras, tales como el sistema mecanico, eléctrico, estructural, decorado y pintura, a estos

servicios se denominan “OS”.
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5 Diagnostico del sistema de PCP, Maestranza y estructura, y determinacion de

problemas de mayor relevancia.

5.1 Elaboracion y aplicacion del cuestionario para el diagnostico del sistema PCP.

Para el diagnostico se aplico un cuestionario (Tabla 7), que fue elaborado considerando
aspectos generales de un sistema de planificacion y control de la produccion. Basado en la
bibliografia de Chapman, 2006; Chase & Jacbos, 2014; Liker & Franz, 2020; y Rother, 2017;
ademas de los intereses internos de las partes interesadas de la empresa, tales como la alta
direccion y manos intermedios.

El cuestionario fue elaborado en la “Matriz de elaboracion de cuestionario” como se
aprecia en el Anexo 1.
Tabla 7
Cuestionario “cuestionario de evaluacion del nivel de cumplimiento de sistema de planificacion

y control de la produccion”.

Cuestiones Nro. Pregunta
| (,Se cuenta con un area que abarque las funciones de
planificacion y control de la produccion?
ASPECTOS (Se cuenta con un procedimiento o caracterizacion de
(%?;iiiﬁf: 2 procesos del area responsable de la planificacion y control
) > de la produccion?
1;22;1?ﬁ3;£u2:1gnes’ 3 (Se tiene roles y funciones definidas para el PCP?
informacion) 4 (Se cuenta mapeado el alcance del PCP?
5 (Se cuenta con un método de uso y trazabilidad de la
informacion?
(Se tiene definido el tipo de disefio de sistema de
DISENO DEL 6 planeamiento y control de la produccion para el area de
SISTEMA DE maestranza? (MTS, ATO, MTO,ETO,)
Igg;liggiADCé?diY ,Se tiene definido el tipo de disefio de sistema de
PRODUCCION planeamiento y control de la produccion para el area de

estructura? (MTS, ATO, MTO,ETO,)
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(Se tiene definido el tipo de disefio de proceso del area de
maestranza? (Proyecto, proceso de trabajo, Procesamiento

8 por lotes o intermitente, Procesamiento repetitivo o flujo,
. continuo)
DISENO DEL
PROCESO (Se comunica el tipo de disefio de proceso del area de
9 estructura? (Proyecto, proceso de trabajo, Procesamiento
por lotes o intermitente, Procesamiento repetitivo o flujo,
continuo)
10 (Se tiene un procedimiento para la realizacion de
prondsticos?
, 1 (Se contempla el uso de método cuantitativo o cualitativo
PRONOSTICOS para la realizacion de pronosticos?
12 ;Se cuenta con prondsticos de los ultimos 5 afios?
13 (Es eficiente el método utilizado? ;Cuenta con
correlacion con los resultados reales?
14 (Se tiene identificado una lista de materiales usados en el
proceso de manufactura de maestranza y estructura?
15 (. Se tiene detallado la cuantificacion de materiales usado
MATERIALES DE por modelo Y el costo aproximado que este representa?
FABRICACION Y 16 (Se cuenta con una metodologia descriptiva del uso de
SISTEMA MRP material en el proceso operativo?
(Se cuenta con un método de modificacion y
17  actualizacion de cantidad de materiales involucrados en el
area de maestranza y estructura?
18  (Se define el perfil de puesto del personal operativo?
19  ;Se cuenta con jerarquizacion y rango del personal?
20 ,Se tiene delgado un liderazgo especifico al personal que
MANO DE OBRA aplique? o
71 (Se cuenta con un programa de capacitaciones para el
personal operativo, referente al PCP?
2 (Se cuenta con un programa de capacitaciones para el
personal de "ingenieria", referente al PCP?
oy (Se tiene establecido el ciclo productivo del area de
maestranza?
24 . Se tiene establecido el ciclo productivo del area de
METODOS estructuras?
)5 (Se cuenta con una metodologia operativa para la

fabricacion de subproductos?
26  ;se realizan inspecciones por etapas de produccion?
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(Se cuanta con registros fisicos y digitales respecto al
sistema PCP?

(Se realizan Buckups periddicos de la informacion de
relevancia referente al PCP?

27

28

(El area encargada esta en la capacidad de establecer un
29  programa de produccion? (Inicio y fin, asignacion de

PROGRAMA DE . . .
PRODUCCION materiales y personali, aseguramiento de la calidad)
30 (Se cuenta con una sistema o software para el
seguimiento de la produccion?
31 (Se tiene definido las areas fisicas de produccion y
depositos?
ENTORNO 0 (Se cuenta con caracterizacion de procesos por cada area

y subdarea operativa?

Nota: Esta tabla muestra el nimero de preguntas segun las 10 cuestiones o bloques respecto al

sistema de PCP.

Posteriormente se aplicé dicho cuestionario denominado “check list de evaluacion del nivel de

cumplimiento de sistema de planificacion y control de la produccion” como se puede apreciar en
el Anexo 2, del cual se obtuvo que el nivel de cumplimiento es de 9.38%, 28.13% cumplimiento
parcial y 62.50 % de incumplimiento. De un total de 32 preguntas, considerando un valor de 1 al
cumplimiento, 0.5 al cumplimiento parcial y 0 al incumplimiento se tiene un valor ponderado de

23.44% de cumplimiento del sistema de PCP, tal como muestra la Tabla 7.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM @&  DE SANTA MARIA

Tabla 8
Resultado del Diagndstico del Cuestionario “Check List de evaluacion del nivel de cumplimiento

de sistema de planificacion y control de la produccion”

RESULTADOS DE DIAGNOSTICO

CUMPLE 9.38%
CUMPLE PARCIALMENTE 28.13%
NO CUMPLE 62.50%
TOTAL, PREGUNTAS 32

VALORACION DEL NIVEL DE PCP

PONDERACION DE
CRITERIOS DE RESULTADO VALOR CUMPLIMIENTO
CUMPLE 1 9.38%
CUMPLE PARCIALMENTE 0.5 14.06%
NO CUMPLE 0 0.00%
NIVEL DEL SISTEMA DE PCP PONDERADO 23.44%
NIVELES DE CUMPLIMIENTO RESULTADO EVALUACION
No cumple 0-25% 23.44%
Deficiente 26 - 50%
Regular 51-75%
Cumple (Aprobado) 76 - 100%

5.2 Determinacion de cuestiones y problemas de mayor relevancia

Una vez obtenido los resultados del diagndstico, se realizd una reunién con la alta
direccién como se aprecia en el Anexo 3, para discutir los resultados y obtener una
retroalimentacion de las cuestiones planteadas en el check list de evaluacion del sistema de PCP.

La alta direccion solicito que las mejoras propuestas para sistema de PCP tengan
continuidad, evidencia documentaria en la medida de lo posible, y se de mayor énfasis a las

cuestiones de “Metodologia”, “Programa de produccion” y “Materiales de fabricacion y sistema
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MRP” del check list de evaluacion del sistema PCP, puesto que estas cuestiones estan mas

correlacionadas con los desperdicios y eventos que afectan la productividad.

Posteriormente se valor6 el nivel de importancia (Alto, Medio, bajo) de cada cuestion

segun la matriz de valoracion de cuestiones e identificacion de oportunidades de mejora, como se

puede apreciar en el Anexo 4, y se definio las siguientes oportunidades de mejora para tales

cuestiones. (Tabla 9).

Tabla 9

Oportunidades Identificadas de Mejora para el Sistema de PCP.

NRO. DE PREGUNTA

Nro. DE CUESTIONARIO OPORTUNIDAD DE MEJORA (CICLOS PDCA)
1 Establecer la caracterizacion de procesos, del area responsable de la
1,2 planificacion y control de la produccidn del area de maestranza y

estructuras.

2 3 Realizar perfiles de puesto para el PCP.

3 4 Establecer el alcance del sistema de PCP.

4 5 Establecer el procedimiento de informacion documentada.
Definir en la caracterizacion de procesos el tipo de disefio de sistema de

5 6,7,8,9 - 3 ) o
planeamiento y control de la produccion, y el tipo de disefio de proceso.

5 1011,12.13.14 Establecer.gl procedlmlentc_) dfe _reallzacmn de pronosticos (considerando
la correlacion con la data historica)

7 14.15 Definir el consumo de material por los modelos 3.25, costo, y

’ requerimiento por modelo

8 16 Establecer el procedimiento de Elaboracion, Modificacion, y difusion de
"planos-instructivos"

9 17 Establecer el procedimiento de cuantificacion de uso de material.

10 18 incluir en perfiles de puesto para el PCP.

11 19,20 Definir organigrama interno y la dindmica operativa entre rangos.

12 21 Definir un programa de capacitaciones.

13 22 incluir en el procedimiento de informacion documentada

14 9394 Determinar el ciclo productivo promedio de unidades, y calcular una

produccion anual.
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15 25,26 Determinar el Procedimiento de ensamblaje de maestranza y estructuras.
16 27,28 Determinar los lineamientos y compromisos para la ciberguridad.

17 29,30 Determinar procedimiento de elaboracion del programa de produccion.
18 31 Determinar el Layout de distribucion de areas. (Incluir en programa de

capacitaciones)

19 32 Incluir en caracterizacion de procesos de PCP.
Nota: Esta tabla muestra las oportunidades de mejora que absolveran las cuestiones planteadas
segun las preguntas del cuestionario de la Tabla 7.
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6 Plan de mejora bajo la metodologia PDCA

En este apartado se desarrolla e implementa el plan de mejora bajo la metodologia
PDCA, para el sistema de planificacion y control de la produccion del area de “maestranza
metalica” denominada solo “maestranza” y “estructuras” o “Ensamble metalico”.

En primer lugar, se desarrolla el primer ciclo denominado “P: PLAN” o “Planificar” el
cual toma como insumo las oportunidades de mejora identificadas en el apartado anterior (tabla
9), para establecer las “contramedidas” o “la distancia al objetivo” que se evidencia en
entregables puntuales como documentos de gestion, que deberan ser implementados en el
segundo ciclo “DO” o “Hacer”.

En segundo lugar, para el segundo ciclo “DO “o “Hacer” se desarrolla y explica los
entregables de acuerdo a lo identificado en el primer ciclo.

Seguidamente en el tercer ciclo “C: CHECK” o “Verificar”, se realiza una verificacion de
del nivel de cumplimiento de las contramedidas implementadas, y la identificacion de nuevas
oportunidades de mejora para el cuarto ciclo “A: ACT” o “Actuar”. Ademas, se realizard la
verificacion de cumplimiento de los indicadores de las variables de estudio de la presente
investigacion.

Finalmente, para el cuarto ciclo “A: ACT” o “Actuar”, se desarrollara nuevas
contramedidas o planes de accion a partir de las nuevas oportunidades de mejora identificadas en
el tercer ciclo, de tal forma se siga dando pie y evidenciando la mejora continua del sistema de

planificacion y control de la produccion.
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6.1 Aplicacion del primer ciclo PDCA: Planificar
6.1.1 Determinacion de la matriz de objetivos y metas

En esta primera etapa del ciclo PDCA (Tabla 10). En primer lugar, se define la
problematica actual relacionada a las oportunidades de mejora planteadas, que justifique su
importancia. Segundo, se establece el “estado objetivo” (objetivo condicionado) es decir hacia lo
que se quiere llegar con la oportunidad mejora. Finalmente se determina la “Distancia al
objetivo” o las “contramedidas” que se implementaran para llegar a tal meta, lo que generara
diversos entrégales para cada oportunidad de mejora que se desarrollara posteriormente en la

segunda fase del ciclo PDCA.
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Tabla 10

Matriz “Primer ciclo PDCA4 .

Nro. De
pregunta del

MATRIZ “PRIMER CICLO PDCA: PLANIFICAR”

OPORTUNIDAD DE ESTADO ACTUAL

MEJORA (CICLOS (PROBLEMATICA) ESTADO OBJETIVO

"DISTANCIA AL OBJETIVO”
(CONTRAMEDIDAS)

cuestionario PDCA)
Establecer la : CONTRAMEDIDAS 1
caracterizacion de No se cuenta con una Caracterizar los procesos Entreqables:
procesos, del area caracterizacion de propios e involucrados al g '
- p Documentos
responsable de la procesos, y responsables  sistema de PCP del area de .
1,2 e . v 1) Mapa de procesos del sistema PCP.
planificacion y control  directos del area de PCP  maestranza y estructuras, .
7 e 2) Ficha de procesos de maestranza
de la produccion del de maestranza 'y identificando a los :
. g 3) Ficha de procesos de estructuras
area de maestranzay estructuras. responsables involucrados. . .
4) Ficha de procesos de Logistica
estructuras.
CONTRAMEDIDAS 2
Entregables:
Documentos
5) Perfil de puesto de Gerente de
produccién
6) Perfil de puesto de jefe de
. Definir perfiles de puesto produccion.
No cuenta con perfiles de g )
de los técni para los tecnicos y gestores  7) Perfil de puesto de Planner de
Realizar perfiles de puesto de los tecnicos y del PCP. para llegar a tener ~ produccion
3 gestores del PCP. Lo que '

puesto para el PCP. claro el liderazgo y
responsabilidad de

actividades.

genera falta de liderazgo y
responsabilidad.

8) Perfil de puesto de Coordinador
logistico.

7) Perfil de puesto de supervisor de
maestranza.

8) Perfil de puesto de supervisor de
Estructuras.

9) Perfil de puesto de Maestro
estructurista.

10) Perfil de puesto de Estructurista
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Nro. De
pregunta del
cuestionario

OPORTUNIDAD DE

MEJORA (CICLOS
PDCA)

MATRIZ “PRIMER CICLO PDCA: PLANIFICAR”

ESTADO ACTUAL
(PROBLEMATICA)

ESTADO OBJETIVO

"DISTANCIA AL OBJETIVO”
(CONTRAMEDIDAS)

6,7,8,9

Establecer el alcance
del sistema de PCP.

Establecer el
procedimiento de
informacion
documentada.

Definir en la
caracterizacion de
procesos el tipo de
disefio de sistema de
planeamiento y control
de la produccién, y el
tipo de disefio de
proceso.

No se tiene definido el
alcance de las actividades
operativas y de gestion
del sistema de PCP.

La organizacién no cuenta
con un procedimiento que
permita dar soporte en la
creacion, modificacion,
seguimiento y
actualizacion de
documentos de gestion del
sistema PCP, lo que
genera informacion
dispersa y sin orden desde
el 2017.

La organizacion no tiene
definido el tipo de disefio
de sistema y tiempo de
disefio de proceso del
planeamiento y control de
la produccion.

Definir el alcance del
sistema de PCP para el area
de maestranza y estructuras.

Elaborar un procedimiento
de informacion
documentada para el
sistema de planificacion y
control de la produccion,
que permite tener
seguimiento y trazabilidad a
la informacion de toda la
empresa

Definir y sustentar en el
tipo de disefio y de sistema
de PCP y tipo de disefio de
proceso para el area de
maestranza y estructuras.

de avanzada.
11) Perfil de puesto de Estructurista
de aprendiz.

CONTRAMEDIDAS 3
Entregables:

12) Documento "alcance del sistema
de PCP del &rea de maestranza y
estructuras”

CONTRAMEDIDAS 4
Entregables:

13) Documento "Procedimiento de
informacion documentada” (Bajo el
estandar 1SO 10013-2021)

CONTRAMEDIDAS 5
Entregables:

14) Documento "Caracterizacion del
area de maestranza y estructuras"
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Nro. De
pregunta del
cuestionario

OPORTUNIDAD DE
MEJORA (CICLOS
PDCA)

MATRIZ “PRIMER CICLO PDCA: PLANIFICAR”

ESTADO ACTUAL
(PROBLEMATICA)

ESTADO OBJETIVO

"DISTANCIA AL OBJETIVO”
(CONTRAMEDIDAS)

10,11,12,13,14

14,15

16

17

18

Establecer el
procedimiento de
realizacion de
pronadsticos
(considerando la
correlacion con la data
historica)

Definir el consumo de
material por los
modelos 3.25, costo, y
requerimiento por
modelo

Establecer el
procedimiento de
Elaboracion,
Modificacion, y
difusion de "planos-
instructivos™

Establecer el
procedimiento de
cuantificacion de uso
de material.

Incluir en perfiles de
puesto para el PCP.

No se tiene definido un
procedimiento claro para
determinar el pronéstico
de unidades a producir en
el siguiente periodo.

La organizacion no tiene
cuantificado el consumo
de materiales (perfiles
metélicos), y por ende los
costos que estos
representan en cada
unidad carrocera.

La organizacién no cuenta
con los lineamientos para
la elaboracion,
modificacion, y uso de
planos instructivos que
sean usados por los
operarios.

La organizacion no cuenta
con los lineamientos para
modificar, y actualizar la
cantidad de material que
debera ser usada en el
area de maestranza y
estructuras.

Elaborar un procedimiento
de realizacion de
pronosticos de la demanda,
en correlacion con los afios
anteriores.

Elaborar un MRP de
requerimiento de materiales
y una matriz de célculo de
cantidad y costeo de
material

Elaborar un procedimiento
que indique la creacion,
modificacion, difusion. Y
uso de planos-instructivos.
Para el personal operativo.

Definir los lineamientos
para cuantificar y actualizar
el material usado en la
fabricacion de carrocerias.

CONTRAMEDIDAS 6
Entregables:

15) Documento "Procedimiento de
realizacion de pronosticos de
demanda”

CONTRAMEDIDAS 7
Entregables:

16) Matriz MRP de estructura
carrocera modelo 3.25.

CONTRAMEDIDAS 8
Entregables:

17) Documento "Procedimiento:
Planos - instructivos™

CONTRAMEDIDAS 9
Entregables:

18) Documento "Procedimiento de
cuantificacion y actualizacion de
materiales"

Incluido en los entregables 9,10,11
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Nro. De
pregunta del
cuestionario

OPORTUNIDAD DE
MEJORA (CICLOS
PDCA)

MATRIZ “PRIMER CICLO PDCA: PLANIFICAR”

ESTADO ACTUAL
(PROBLEMATICA)

ESTADO OBJETIVO

"DISTANCIA AL OBJETIVO”
(CONTRAMEDIDAS)

19,20

21

22

23,24

25,26

Definir organigrama
interno y la dindmica
operativa entre rangos.

Definir un programa de
capacitaciones.

incluir en el
procedimiento de
informacion
documentada

Determinar el ciclo
productivo promedio
de unidades, y calcular
una produccion anual.

Determinar el
Procedimiento de
ensamblaje de
maestranza y
estructuras.

La organizacion no tiene
definido la dindmica entre
los mismos puestos
operativos (técnicos
soldadores), como
también con los puestos
de gestion y coordinacion.
La organizacion no cuenta
con un programa de
capacitaciones internas
para los involucrados en
el sistema de planificacion
y control de la
produccion.

La organizacién no cuenta
con informacién detallada
sobre el ciclo productivo
de los subproductos y
ensamble de carrocerias
metalicas.

La organizacion no tiene
un procedimiento
establecido para el
ensamblaje de estructuras
y maestranza.

Definir las dindmicas de
relacion entre los puestos
operativos y de gestion en

el planeamiento y control de
la produccion

Definir los temas y
establecer un programa de
capacitaciones.

Establecer el ciclo de
produccion de una unidad
carrocera metalica. Que
permita determinar la
capacidad minimay
méaxima de produccién
anual.

CONTRAMEDIDAS 10
Entregables:

19) Documento "Manual de operacion
y funciones”

CONTRAMEDIDAS 11
Entregables:

20) Documento "Programa de
capacitaciones para el sistema PCP"

Incluido en los entregables 13

CONTRAMEDIDAS 12
Entregables:

21) Documento "Hoja de Calculo del
ciclo productivo estandar de una
unidad carrocera™

CONTRAMEDIDAS 13
Entregables:

22) Documento "Procedimiento de
ensamblaje de estructuras y
maestranza"
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Nro. De
pregunta del
cuestionario

MATRIZ “PRIMER CICLO PDCA: PLANIFICAR”

OPORTUNIDAD DE
MEJORA (CICLOS
PDCA)

ESTADO ACTUAL
(PROBLEMATICA)

ESTADO OBJETIVO

"DISTANCIA AL OBJETIVO”
(CONTRAMEDIDAS)

27,28

29,30

31

32

Determinar la
lineamientos o
compromisos para la
ciberseguridad

Determinar
procedimiento de
elaboracién del
programa de

produccién. ¥
metélicas.

La organizacion no cuenta
Determinar Layout de  con un mapa operativo
(Layout) que dé a
(Incluir en programa de entender las areas fisicas
involucradas para el
sistema de PCP.

distribucién de areas.

capacitaciones)

Incluir en
caracterizacién de -
procesos de PCP.

La organizacién no cuenta
con lineamientos para la
ciberseguridad de la
informacidn concerniente
al sistema PCP.

La organizacién no cuenta
con un procedimiento
para la elaboracién de
programas productivos de
unidades carroceras

Definir las intenciones y
compromisos en la politica
de ciberseguridad en
conjunto con el instructivo
operativo que garantice la
seguridad informatica de la
informacion de relevancia.

Elaborar un procedimiento
para la elaboracion del
programa de produccion
para unidades carroceras
metalicas.

Elaborar un Layout de
distribucion de areas
operativas en relacion al
sistema PCP, para el
personal operativo. Ademas
de una capacitacion formal
de la misma.

CONTRAMEDIDAS 14
Entregables:

23) Documento "Politica de
ciberseguridad.

CONTRAMEDIDAS 15
Entregables:

24) Documento "Procedimiento de
programa de produccion de unidades
carroceras metalica."

CONTRAMEDIDAS 16
Entregables:
25) Documento "Layout operativo"

Incluido en los entregables 2y 3
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6.2 Aplicacion del segundo ciclo PDCA: Hacer
6.2.1 Hacer “Contramedidas 1”: Mapa y caracterizacion de Procesos.
6.2.1.1 Mapa de procesos
Para esta primera contramedida, en base a la falta de caracterizacion de procesos, y
responsables directos del sistema de PCP se desarroll6 el primer entregable denominado “Mapa
de procesos”, la cual muestra los procesos estratégicos, operativos, y de soporte de la empresa.
(Ver Figura 9)
Figura 9:

Mapa de Procesos.

PROCESOS ESTRATEGICOS

GESTION

+
MARKETING 1+D p—

PRODUCCION DE UNIDADES CARROCERAS

——— e —————————— —

ORDEMNES DE SERVICIOS

IDENTIFICACION DE LA NECESIDAD DEL CLIENTE
SATISFACCION DEL CLIENTE

I 11111111

PROCESO DE SOPORTE

PLANIFICACION ¥

ACTIVOS Y
CONTROLDELA #=F  LOGISTICA :E:x’:g: J=SF CONTABILIDAD S FINANZAS $=—=¥ SEGURIDAD $=¥ opo)innc
PRODUCCION

6.2.1.2  Fichas de caracterizacion de proceso

Seguidamente se elabor¢ las fichas de procesos de “Maestranza”, “Estructuras” y
“Logistica” (ver tablas 11,12 y 13) puesto que son las areas que se interrelacionan entre si para el
desarrollo operativo del ensamble carroceros. Estas fichas de procesos cuentan con una

estructura de 5 partes:

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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1) Informacion general: Muestra el objetivo general y especifico del proceso, como
también el alcance que tiene y el duefio del proceso, quien sera el responsable
principal.

2) Ciclo basico de la gestion del proceso: Este ciclo basico explica la interaccion de los
proveedores con sus respectivas entradas, y los clientes con las salidas que deberan
gestionar segun los ciclos PHVA (planificar, hacer, verificar, actuar).

3) Analisis y gestion del riesgo del proceso: En este apartado se describe los riesgos
asociados al proceso, y los controles operaciones implementados para mitigar tales
riesgos.

4) Recursos requeridos para el proceso: Los recursos requeridos para los procesos
estan definidos segun las 5°’M conformados por: mano de obra, maquina, medio
ambiente o ambiente de trabajo, y métodos.

5) Indicadores: de acuerdo a las estrategias de la organizacion se definen indicadores de
gestion pertinentes para mejorar el proceso o en consecuencia a otros procesos que
actiien como proveedores o clientes.

Con esta primera contramedida se caracteriz6 los procesos y los a los responsables de la

gestion, de tal forma el nuevo personal involucrado pueda comprender la interaccion y las de los
procesos de maestranza y estructuras, evitando costos por curva de aprendizaje, contribuyendo a

y gestidon por procesos.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




Tabla 11

Ficha de Caracterizacion de Procesos de Muaestranza.

CCARROCERIAS PARA BUSES

CARACTERIZACION DEL PROCESO FT-SIG-03
. Version: 01
PROCESO: MAESTRANZA METALICA —
Paginaldel

1. INFORMACION GENERAL DEL PROCESO

OBJETIVO: Fabricar los subcomponentes metalicos, para los procesos de Estructuras y Ordenes de servicio.
1) Cumplir con la programacién de la produccién.
OBJETIVO . . P . . .
ESPECIFICO: 2) Cumplir con los estandares de la correcta técnica operativa de produccion y seguridad.

3) Aportar a la mejora continua en los procesos productivos.

Sistema de Gestion | SGPM (Sistema de Gestion de Produccion Metalica)
Procesos Planificacién y control de la produccién, Logistica, RR.HH, Seguridad, Estructuras, Ordenes de
ALCANCE DEL Involucrados: servicio.
PROCESO: Inicia: Desde la recepcion de orden de produccién o Servicio.
Termina: Hasta la entrega final de subcomponentes al 4rea de maestranza o encargado de Orden de
] servicio.
DUENO DEL : FECHA DE
PROCESO: Supervisor de Maestranza ACTUALIZACION 12/03/2024
2. CICLO BASICO DE LA GESTION DEL PROCESO
PLANIFICAR
SUB-
PROCESO PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
Planificacion y . \ . . Planificacién de Planificacion y
., Planifica las actividades operativas - _ control de la
SUB-01 control de la Orden de produccién o) actividades diaria de >
gt para el ensamblado metalico. 2 produccion /
produccion orden de produccion M
aestranza.
Planificacion y
Planificacion y Planifica las actividades operativas Planificacién de control de la
SUB-02 control de la Orden de servicio be actividades diaria de produccion /
o para la orden de servicio .y
produccion orden de servicio ~ Maestranza /
Ordenes de servicio.
SUB-03 Péi?}f:g?gf?ay Orden de produccion / Planificar y Verificar disponibilidad | Necesidad de materiales Planificacion y
produccion Orden de servicio de materiales y equipos. y equipos. control de la
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produccion /
Logistico.
Planificacion y Orden de produccion / Planificar y verificar la Solicitud de Necesidad Planificacion y
SUB-04 control de la - : o control de la
o Orden de servicio disponibilidad del personal. de personal. 9
produccion produccion / RR.HH
Planificacion y Orden de produccion / Planificar las necesidades de Necesidad de planos- Planificacion y
SUB-05 control de la » : : . . control de la
! Orden de servicio planos-instructivos instructivos o
produccion produccion
SUB-06 Péiﬂf:g?gf?ay Solicitud de personal de | Planifica la asignacion de personal | Asignacion de personal a Péi';f;g?gg?ay
o apoyo para otras areas. otras areas. .
produccion produccion
HACER
Planificacion y o Dirigir las operaciones y realizar el Registro diario de Planificacién y
Planificacion de . N v -
SUB-01 control Qg la actividades diaria'de segu_lmlento diario Qe IQ§ tareas actividades / control d_g la
produccion / 7 Asignadas la fabricacion de Subcomponentes produccion /
orden de produccion 2
Maestranza. subcomponentes. metélicos Estructuras
Planificacion y Registro diario de e
control de |a Dirigir las operaciones y realizar el actividades / Servicio Planificacion y
produccion / Planificacion de tareo gir ‘a2 g eracic y L : control de la
SUB-02 L . seguimiento diario de las tareas (actividades operativas -
Maestranza / |diaria de orden de servicio ; . N produccion / Orden
- Asignadas la orden de servicio. y/o fabricacion de -
Ordenes de s de servicio
. productos metalicos)
servicio.
Planificacion y . . Hacer uso eficiente y responsable Registro de
control de la Materiales y equipos - ; .
SUB-03 - o de los materiales y equipos, en el observaciones (sobre Maestranza
produccion / solicitados X - . !
P proceso de ensamblaje metélico materiales y equipos)
Logistica.
Planificacién y Registro diario de tareo /
control de la Personal asignado para Asignar actividades segun el Registro de
SUB-04 produccion / tareas de Estructuras registro de actividades diario. observaciones (sobre Maestranza
RR.HH personal nuevo)
Planificacion y . Dos§|er de plgnos- Realizar las operaciones de Registro de
instructivos segin orden L .
SUB-05 control de la S ensamble metalico de acuerdo a observaciones (sobre Maestranza
! de produccion y orden de : . : )
produccion servicio los planos-instructivos Planos instructivos)
SUB-06 P(I:";?]fr'g?gf?ay Personal asignado a otras Dar seguimiento al personal Accion de seguimiento al Otros procesos
produccion areas asignado a otras tareas. personal asignado. operativos.

VERIFICAR
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Planificacion y Validar y verificar la informacién Registro Verificado de Planificacion y
SUB-01 control de la ; . S : control de la
> Registro diario de tareo del seguimiento de las tareas observaciones (sobre .
SUB-02 produccion / realizadas Seguimiento de tareas) produccion / [+D /
Estructuras ' 9 Maestranza
Planificacion y 3 o Chek list de calidad Planificacion y
control de la Subcomponentes Verificar el cumplimiento de control de la
SUB-01 L 20 : Subcomponentes .
produccién / metalicos calidad 2 produccion / 1+D /
metalicos
Estructuras Estructuras
Planificacion y e
control de la Servicio (actividades - - . . Planificacion y
L . . Verificar el cumplimiento de Chek list de calidad de control de la
SUB-02 produccion / operativas y/o fabricacion 1 L .
e calidad orden de servicio produccion / 1+D /
Orden de de productos metalicos)
- Estructuras
servicio
Planificacién y
control de la Validar la correcta operacion de . e Planificacién y
7 s - g Registro Verificado de
SUB-01 produccién / : . las actividades (Técnica operativa, : control de la
Registro diario de tareo : X observaciones (sobre la iy
SUB-02 Estructuras / Comportamientos de riesgos, actos correcta operacion) produccion / 1+D /
Ordenes de subestandares, etc.) P SST/RR. HH
servicio
Registro de Notificar y verificar con el area de Registro de Planificacion y
. — : . control de la
SUB-03 Maestranza observaciones (sobre logistica las observaciones sobre observaciones (sobre roduccion /
materiales y equipos) los materiales y equipos materiales y equipos) P Logistica
Planificacion y
Registro de validar v verificar las Registro Verificado de control de la
SUB-04 Maestranza observaciones (sobre Y ' observaciones (sobre | produccion / RR. HH
observaciones :
personal nuevo) personal nuevo) / Seguridad y Salud
en el trabajo
Registro de Registro de Planificacién y
SUB-05 Maestranza observaciones (sobre Verificar y validar observaciones observaciones (sobre control de la
Planos instructivos) Planos instructivos) produccion / 1+D
L - Verificar el correcto cumplimiento Registro de Planificacion y
Otros procesos | Accion de seguimiento al . - .
SUB-06 : ; de la asignacion de personal de observaciones (sobre control de la
operativos. personal asignado. o . g .
estructuras a otras actividades aS|inaC|on de iersonali iroduccmn /1+D
Planificacion y Chek list de calidad Tomar las acciones correctivas . Planificacion y
control de la . ; Check list de Maestranza
SUB-01 L Subcomponentes observadas por el &rea de fibra de L control de la
produccion / i (2da Revisidn) duccion /
Estructuras metalicos Estructuras. produccion / I+D
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Planificacion y Tomar las acciones correctivas Planificacién
control de la Chek list de calidad de . Check list de Orden de y
SUB-02 . L observadas por el &rea de Ordenes s o control de la
produccion / 1+D orden de servicio de servicio servicio (2da Revision) roduccién / 1+D
/ Estructuras ' P
Planificacion y . o Realizar la retroalimentacion al Planificacion y
Registro Verificado de
SUB-01 control de la . personal sobre la correcta : L control de la
. observaciones (sobre la L Registro de Participacion L
SUB-02 produccion / I+D correcta operacion) operatividad de las tareas de produccion /
/ SST/RR. HH P ensamblado Estructuras
Planificacion y
contro_llde la Registro Verificado de Realizar la retroalimentacion al Planificacion y
produccion / RR. X . . S control de la
SUB-04 . observaciones (sobre personal sobre las observaciones | Registro de Participacion L
HH / Seguridad y ; produccion /
personal nuevo) realizadas al personal nuevo
Salud en el Estructuras
trabajo
Planificacion y Registro de Coordinar con el encargado de : . Planificacion y
. o Registro de correcciones
SUB-05 control de la observaciones (sobre disefio de planos sobre las . . control de la
- ; . o 3 ; a planos instructivos. s
produccion / 1+D Planos instructivos) modificaciones realizadas. produccion / 1+D

3. ANALISIS Y GESTION DE RIESGOS DEL PROCESO

RIESGOS ASOCIADOS AL PROCESO

CONTROLES OPERACIONALES IMPLEMENTADOS

Incidentes de seguridad y salud en el trabajo del personal

nuevo

Programa de capacitaciones en induccién al nuevo personal

Perdida de informacidn por eventos externos

Procedimiento de uso, resguardo y trazabilidad de la informacion

Falta de personal capacitado para las operaciones

Procedimiento de captacién, seleccion, e induccion de personal.

Personal operativo inexperto

Plan y programa de capacitaciones tedérico-practicas para las operaciones de

estructuras.

Rotacion alta del personal

Plan de desarrollo del talento humano (linea de aumento salarial, y proyeccién

profesional)

Fala de disponibilidad de equipos y herramientas

Plan y Programa de mantenimiento preventivo y correctivo.
Procedimiento de auxilios mecanicos.
Procedimiento de identificacion de necesidades de equipos y herramientas.

Procedimiento y estandares incumplidos por falta de
conocimiento y compromiso del personal.

Programa de capacitaciones del Sistema PCP para estructuras

Potencial comportamiento indebido del personal

Procedimiento de sanciones y amonestaciones de acuerdo al RIT

Incumplimiento de objetivos y metas por parte del personal
de la empresa

Procedimiento de revision por la direccion.
Procedimiento de monitoreo de indicadores.
Auditorias por parte de I+D

Falla en la comunicacion y respuesta por parte del area de
estructuras

Procedimiento de supervisién y seguimiento a la produccion.

60




Falta de compromiso para el cumplimiento de objetivos y . . - -
; Procedimiento de supervision y seguimiento a la produccion.
metas por parte de los trabajadores de la empresa.
Falta de compromiso de los supervisores v jefes. Procedimiento de supervision y seguimiento a la produccion.
Falta de sentido de pertenencia de los trabajadores al . L L .
. Programa de capacitaciones, vision y mision del area.
sistema PCP.
.RObO ° .perd|da demercadenizue oS Clienies Enlies Procedimiento de control de acceso y seguridad fisica de las instalaciones.
instalaciones
4. RECURSOS REQUERIDOS POR EL PROCESO
< AMBIENTE DE -
MATERIALES MANO DE OBRA MAQUINA TRABAJO METODOS
. Registro "Memoria de orden de
Supervisor de T s_oldadura. produccion”
. . Esmeriles Aras de L
Materiales e insumos de maestranza. "o Procedimiento de Ensamble
. Taladros. ensamble "Lineas . .
soldadura Operarios de maestranza. o metalico de unidades
¢ Troqueladoras. productivas
Jefe de operaciones EEensadoras carroceras.
’ Check list de calidad de
Estructuras.
5. INDICADORES
NOMBRE METODO DE CALCULO RESPONSABLE
Cantidad de no conformidades operativas # No conformidades operativas encontradas Jefe de operaciones
Comportamientos de riesgo reportados # Comportamientos de riesgo reportados Jefe de operaciones
Cantidad de observaciones a planos # Observaciones a planos encontrados Jefe de operaciones
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Tabla 12

Ficha de Caracterizacion de Procesos de Estructuras.

CARACTERIZACION DEL PROCESO FT-SIG-003
Version: 01

PROCESO: ESTRUCTURAS (ENSAMBLE METALICO)

Paginaldel
1. INFORMACION GENERAL DEL PROCESO \
OBJETIVO: Realizar el correcto ensamblado de las unidades carroceras metélicas cumpliendo con los estandares de calidad establecidos.
1) Cumplir con la programacién de la produccién.
OBJETIVO . . . L, .
: . 2) Cumplir con los estandartes de la correcta técnica operativa de produccion y seguridad.
ESPECIFICO: : ) .
3) Aportar a la mejora continua en los procesos productivos.
Sistema de Gestion | SGPM (Sistema de Gestion de Produccion Metalica)
ALCANCE DEL ﬁ]r\?glisccr)zdos Planificacién y control de la produccion, Logistica, RR. HH, Seguridad, Maestranza, Fibra de vidrio
PROCESO: Inicia: Desde la recepcion de orden de produccién y Subcomponentes de Maestranza.
Termina: Hasta entregar la unidad carrocera metélica ensamblada al personal de Fibra de vidrio
DUENO DEL . FECHA DE
PROCESO: Supervisor de Estructuras ACTUALIZACION 12/03/2024
2. CICLO BASICO DE LA GESTION DEL PROCESO
PLANIFICAR
SUB-
PROCESO PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
Planificacion y
Planificacién y control Orden de Planifica las actividades operativas para el Planificacién de control de la
SUB-01 9 9 <) . -
de la produccién produccion ensamblado metélico. tareo diaria produccion /
Estructuras.
Necesidad de Planificacion y
Planificacién y control Orden de Planificar y Verificar disponibilidad de : control de la
SUB-02 o i . . materiales y .
de la produccién produccion materiales y equipos. . produccion /
equipos. o
Logistico.
Solicitud de Planificacion y
Planificacién y control Orden de Planificar y verificar la disponibilidad del . control de la
SUB-03 o o Necesidad de i
de la produccion produccion personal. produccion / RR.
personal. HH
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Planificacion y

Planificacién y control Orden de Planificar las necesidades de planos- Necesidad de
SUB-04 y 9 . X : . control de la
de la produccién produccion instructivos planos-instructivos it
produccion
Planificacién y control Solicitud de Planifica la asignacion de personal para Asignacion de Planificacion y
SUB-05 S . personal a otras control de la
de la produccion personal de apoyo otras areas. . o
areas. produccion

Planificacién y

Planificacién y control . Dirigir las operaciones y realizar el Registro diario de control de la
T Planificacion de g - i . X gt
SUB-01 de la produccion / . seguimiento diario de las tareas Asignadas tareo / Unidad produccion
tarea diaria e i .
Estructuras. para ensamble metalico carrocera metélica. | Estructuras / Fibra
de vidrio
Planificacién y control § Hacer uso eficiente y responsable de los Reglstrq de
P Materiales y . . observaciones
SUB-02 de la produccién / . ). materiales y equipos, en el proceso de . Estructuras.
P equipos solicitados X ¥ ) (sobre materiales y
Logistica. ensamblaje metélico .
equipos)
Registro diario de
Planificacién y control | Personal asignado A ianar dBiividades SeolitHEE Ridh: do tareo / Registro de
SUB-03 de la produccién / RR. para tareas de g 5€0 9 observaciones Estructuras.
tareo diario.
HH Estructuras (sobre personal
nuevo)
e, Dossier de planos- Realizar las operaciones de ensamble Reglstrq de
Planificacién y control | - . , e observaciones
SUB-04 S instructivos segun metélico de acuerdo a los planos- Estructuras.
de la produccién 5 . (sobre Planos
OP instructivos - .
instructivos)
Planificacién y control | Personal asignado Dar seguimiento al personal asignado a Ac_cic'?n de Otros procesos
SUB-03 seguimiento al

de la produccion a otras &reas otras tareas. operativos.

personal asignado.

VERIFICAR

e Registro Verificado Planificacion y
Planificacién y control , . . . : . .
” Registro diario de Validar y verificar la informacion del de observaciones control de la
SUB-01 de la produccién / S . o .
tareo seguimiento de las tareas realizadas. (sobre Seguimiento | produccién/1+D/
Estructuras.
de tareas) Estructuras
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Planificaciéon y

SUB-01 Estructuras Unidad qurocera Verificar el cumplimiento de calidad Chek list de calidad contrgl de la
metélica Estructuras produccion / 1+D /
Fibra de vidrio
Validar la correcta operacion de las Registro Verificado Planificacion y
SUB-01 Estructuras Registro diario de actividades (Técnica operativa, de observaciones control de la
' tareo Comportamientos de riesgos, actos (sobre la correcta produccion / [+D /
subestandares, etc.) operacion) SST/RR. HH
Registro de o - . - Registro de Planificacion y
) Notificar y verificar con el area de logistica X
observaciones . . observaciones control de la
SUB-02 Estructuras. f las observaciones sobre los materiales y . L
(sobre materiales y . (sobre materiales y produccion /
y equipos ) o
equipos) equipos) Logistica
Registro de Registro Verificado Plan|f|c|aC|0||1 y
observaciones 1 A . de observaciones contro”de a
SUB-03 Estructuras. (sobre personal Validar y verificar las observaciones (sobre personal produccion / RR.
nu2vo) nugvo) HH / Seguridad y
Salud en el trabajo
Registro de Registro de lanificacié
observaciones . 8 : : observaciones Planificacion y
SUB-04 Estructuras. Verificar y validar observaciones control de la
(sobre Planos (sobre Planos i
) : ; . produccion / 1+D
instructivos) instructivos)
Accion de Verificar el correcto cumplimiento de la Reglstrq de Planificacién y
Otros procesos S : s observaciones
SUB-05 ; seguimiento al asignacion de personal de estructuras a . o control de la
operativos. . - (sobre asignacion -
personal asignado. otras actividades produccion / 1+D
de personal
Planificacion y ggntrol Chek list de calidad | Tomar las acciones correctivas observadas Check list de Planificacion y
SUB-01 de la produccion / s X - Estructuras (2da control de la
. T Estructuras por el area de fibra de vidrio. ) i
Fibra de vidrio Revision) produccion / 1+D
e Registro Verificado . . s Planificacion y
Planificacién y control . Realizar la retroalimentacion al personal .
2 de observaciones - Registro de control de la
SUB-01 de la produccion / 1+D / sobre la correcta operatividad de las tareas SR, >
(sobre la correcta Participacion produccion /
SST/RR. HH ! de ensamblado
operacion) Estructuras
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Planificacion y control | Registro Verificado

Realizar la retroalimentacion al personal

Planificacién y

de la produccién / RR. | de observaciones ) . Registro de control de la
SUB-03 . sobre las observaciones realizadas al SR >
HH / Seguridad y (sobre personal Participacion produccion /
) personal nuevo
Salud en el trabajo nuevo) Estructuras
Registro de Registro de Planificacion
Planificacion y control observaciones Coordinar con el encargado de disefio de gist y
SUB-04 Y DA . correcciones a control de la
de la produccién / 1+D (sobre Planos planos sobre las modificaciones realizadas. : . s
; . planos instructivos. produccion / 1+D
instructivos)
3. ANALISIS Y GESTION DE RIESGOS DEL PROCESO

RIESGOS ASOCIADOS AL PROCESO

CONTROLES OPERACIONALES IMPLEMENTADOS

Incidentes de seguridad y salud en el trabajo del personal
nuevo

Programa de capacitaciones en induccién al nuevo personal

Perdida de informacién por eventos externos

Procedimiento de uso, resguardo y trazabilidad de la informacion

Falta de personal capacitado para las operaciones

Procedimiento de captacion, seleccion, e induccion de personal.

Personal operativo inexperto

Plan y programa de capacitaciones tedérico-practicas para las operaciones de
estructuras.

Rotacion alta del personal

Plan de desarrollo del talento humano (linea de aumento salarial, y proyeccion
profesional)

Fala de disponibilidad de equipos y herramientas

Plan y Programa de mantenimiento preventivo y correctivo.
Procedimiento de auxilios mecanicos.
Procedimiento de identificacion de necesidades de equipos y herramientas.

Procedimiento y estandares incumplidos por falta de
conocimiento y compromiso del personal.

Programa de capacitaciones del Sistema PCP para estructuras

Potencial comportamiento indebido del personal

Procedimiento de sanciones y amonestaciones de acuerdo al RIT

Incumplimiento de objetivos y metas por parte del personal
de la empresa

Procedimiento de revision por la direccion.
Procedimiento de monitoreo de indicadores.
Auditorias por parte de I+D

Falla en la comunicacion y respuesta por parte del area de
estructuras

Procedimiento de supervision y seguimiento a la produccion.

Falta de compromiso para el cumplimiento de objetivos y
metas por parte de los trabajadores de la empresa.

Procedimiento de supervision y seguimiento a la produccion.

Falta de compromiso de los supervisores y jefes.

Procedimiento de supervisién y seguimiento a la produccion.

Falta de sentido de pertenencia de los trabajadores al
sistema PCP.

Programa de capacitaciones, vision y mision del area.
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NOMBRE

METODO DE CALCULO

Eg?ja?:i%iredslda de mercaderia de los clientes en las Procedimiento de control de acceso y seguridad fisica de las instalaciones.
5. RECURSOS REQUERIDOS POR EL PROCESO |
" AMBIENTE DE -
MATERIALES MANO DE OBRA MAQUINA TRABAJO METODOS
Supervisor de Equipos de
estructuras soldadura. Registro "Memoria de orden de

Materiales e insumos de soldadura Operarios Esmeriles Aras de ensamble produccion”

estructuristas. Taladros. "Lineas productivas" | Procedimiento de Ensamble metélico de
jefe de Troqueladoras. unidades carroceras.

operaciones. Prensadoras. Check list de calidad de Estructuras.

6. INDICADORES

RESPONSABLE

Cantidad de no conformidades

operativas

# No conformidades operativas encontradas

Jefe de Estructuras

Comportamientos de riesgo reportados

# Comportamientos de riesgo reportados

Jefe de Estructuras

Cantidad de observaciones a planos-

instructivos

# Observaciones a planos encontrados

Jefe de Estructuras
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Tabla 13

Ficha de Caracterizacion de Procesos de Logistica.

CARACTERIZACION DEL PROCESO FT-SIG-003
@ Version: 01
CARROCERIAS PARA BUSES PROCESO: LOGISTICA Péglna 1 de 1
1. INFORMACION GENERAL DEL PROCESO
OBJETIVO: Gestionar el abastecimiento de recursos necesarios para el desarrollo de procesos productivos.
OBJETIVO

ESPECIFICO: Atender los requerimientos de areas, gestionar compras y controlar el almacenamiento.

Sistema de Gestion | SGPM (Sistema de Gestién de Produccién Metdlica)
ALCANCE DEL Procesos ) Estructuras, Maestranza, Fibra de vidrio, Mecanica eléctrica, Ordenes de Servicio
i Involucrados:
PROCESO: —— /8 e -
Inicia: Desde la recepcion de requerimientos de las partes internas.
Termina: Hasta la evaluacion de los proveedores post servicio.
DUENO DEL : - FECHA DE
PROCESO: Coordinador Logistico ACTUALIZACION 12/03/2024
2. CICLO BASICO DE LA GESTION DEL PROCESO
SUBPROCESO |PROVEEDORES ENTRADA ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTES
PLANIFICAR
Presupuestos Analizar el nivel de prioridad de los
Requerimientos de requerimientos.
bienes o servicios Identificar el volumen, Cantidad o
. Programas de accesibilidad al bien o servicio a Plan de Finanzas
SUB-01 Todas las areas . y -
mantenimiento adquirir. compras Contabilidad
preventivos Determinar el tiempo necesario para
Programa de Auditorias el proceso de Compra de un bien o
internas y externas servicio especifico.
Identifica la necesidad de Plan de
Kardex de entradas abastecimiento de los almacenes. compras para
SUB-02 Almacén . y Identificar todos los tipos de bienes inventarios Logistica
salidas .
adquiridos a la fecha. (stocks).
Establecer las fechas de inventario. Plany
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Establecer el plan y programa de
auditoria interna de inventarios.
Determinar la cantidad de personal
de apoyo para realizar el inventario

Realizar las cotizaciones.
Seleccionar al proveedor adecuado.

programa de
actualizacion
de bienes.
Programa de
auditoria
logistica.

. MACER__

. Plan de compras Solicitar la aprobacion de OC por Entrada de
Finanzas iy ) ,
SUB-01 " Solicitud de compra / gerencia Productosy | Todas las éareas.
Contabilidad e : .
servicio Ejecutar la compra. servicios
Programar la entrega de bien o inicio | solicitadas.
de servicio.
Realizar las cotizaciones.
Seleccionar al proveedor adecuado.
Solicitar la aprobacién de OC por Entrada de
i Plan de compras para ;
SUB-02 Logistica . . gerencia Productos y Almacenes
inventarios (stocks). . .
Ejecutar la compra. servicios
Programar la entrega de bien o inicio | solicitadas.
de servicio.
. Revisar todos bienes a la fecha y :
: i Registro de
Plan y programa de corroborar la alineacion a los inventario
SUB-03 Logistica actualizacién de bienes. registros (KARDEX, SISTEMA) Informe dé Logistica
Programa de auditoria Ejecucién de inventario. o
o . i L P auditoria
Ioilstlca. E!ecumon de auditorias IOﬁlstlcas.
Factura de
, A Verificacién del producto entrada d,e
Fichas técnicas de e : mercaderia.
Verificacion documentaria de los o
Proveedor del producto . L - Factura de Contabilidad
SUB-01-SUB-02 e . . bienes o servicios adquiridos o .
requerimiento Guia de remision i, ; Servicios. Finanzas
Verificar la conformidad del producto
Factura y (otros
0 servicio
documentos
logisticos)
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RIESGOS ASOCIADOS AL PROCESO

Verificar e identificacion de
Proveedor del Registro de inventario. |limitaciones o de factores que pueden| Informe de Gerencia
SUB-03 S o o - . ;
requerimiento Informe de auditoria influir en la obtencion de los datos inventario General/ I+D
reales del inventario
ACTUAR
Documentos
Proponer alternativas de reemplazo |de
para proveedores que incumplen con | proveedores .
, Evaluacién de los requisitos del usuario Plan de accion Gergr_\aa d_e
SUB-01-SUB-02 Logistica o . administracion
proveedores Establecer planes de accién para para la mejora Finanzas
remediar fallos en la provision de de la gestién
recursos o servicios de
proveedores
Logistica Establecer planes de accién para Gerencia
SUB-03 gistica y Informe de inventario mejorar la gestion de Plan de accion
almacén : General
almacenamiento

3. ANALISIS Y GESTION DE RIESGOS DEL PROCESO

CONTROLES OPERACIONALES IMPLEMENTADOS

Incidentes de seguridad y salud en el trabajo del personal nuevo

Programa de capacitaciones en induccion al nuevo personal

Perdida de informacién por eventos externos

Procedimiento de uso, resguardo y trazabilidad de la informacién

Falta de personal capacitado para las operaciones

Procedimiento de captacion, seleccion, e induccién de personal.

Personal operativo inexperto

Plan y programa de capacitaciones teérico-practicas para las
operaciones de estructuras.

Rotacion alta del personal

Plan de desarrollo del talento humano (linea de aumento salarial, y
proyeccion profesional)

Fala de disponibilidad de equipos y herramientas

Plan y Programa de mantenimiento preventivo y correctivo.
Procedimiento de auxilios mecanicos.

Procedimiento de identificacion de necesidades de equipos y
herramientas.

Procedimiento y estandartes incumplidos por falta de
conocimiento y compromiso del personal.

Programa de capacitaciones del Sistema PCP para estructuras

Potencial comportamiento indebido del personal

Procedimiento de sanciones y amonestaciones de acuerdo al RIT

Incumplimiento de objetivos y metas por parte del personal de la
empresa

Procedimiento de revision por la direccion.
Procedimiento de monitoreo de indicadores.
Auditorias por parte de I+D
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Falla en la comunicacion y respuesta por parte del area de Procedimiento de supervision y seguimiento a la produccion.
estructuras
Falta de compromiso para el cumplimiento de objetivos y metas Procedimiento de supervision y seguimiento a la produccion.
por parte de los trabajadores de la empresa.
Falta de compromiso de los supervisores y jefes. Procedimiento de supervision y seguimiento a la produccion.
EeC\:ILa de sentido de pertenencia de los trabajadores al sistema Programa de capacitaciones, vision y mision del area.
Robo o perdida de mercaderia de los clientes en las Procedimiento de control de acceso y seguridad fisica de las
instalaciones instalaciones.
5. RECURSOS REQUERIDOS POR EL PROCESO
" AMBIENTE DE .
MATERIALES MANO DE OBRA MAQUINA TRABAJO METODOS
Computadora
IMPresergs Compras PR-LOG-
Equipos de 001
Materiales de oficina Coordinador Logistico comunicacion Oficina -
: N . . Evaluacion de
EPP Asistentes de logistica Equipos para el traslado Almacén
" y . Proveedores PR-
Auxiliares de almaceén de bienes
. LOG-002
Unidades de
movilizacién
6. INDICADORES
NOMBRE METODO DE CALCULO RESPONSABLE
imi imi R imient tendid . _r
Cumplimiento de requerimientos % Requerimientos atendidos de suministros = Py e o a.er? 0% 100 Coordinador Logistico
atentados # Total de requerimientos
Cumplimiento de solicitudes de . o . # Ordenes de servicio atendidos Coordinador Logistico
servicios atendidos % Ordenes de servicio atendidos = % Total de ordencs de serpicio 100
i #P d luad . .
Porcentaje de proveedores % Proveedores evaluados = roveecores erAATOs 4 100 Coordinador Logistico
evaluados # Total de proveedores
Ciclo de atencién de orden de compra
Lead Time de OC = Fecha de entrega — Fecha de atenconde orden de compra Coordinador Logistico
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Hacer “Contramedidas 2”: Perfiles de Puestos para el Sistema dePCP.

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

6.2.2

Una vez realizado el mapa de procesos y las fichas de procesos, es necesario determinar

los perfiles y funciones de los puestos claves, tanto del personal de gestion y personal operativo.

Es necesario mencionar que esta contramedida parte en base a los desperdicios de gestion en la

falta de reconocimiento de responsabilidades, reconocimiento de jerarquias, lo que conllevaba a

contratiempos en coordinacioén y confusion entre los trabajadores.

Como se puede apreciar en la tabla 14, se defini6 los puestos principales para el sistema

de PCP, para mayor detalle se puede apreciar los perfiles desde el anexo 5 al anexo 16.

Tabla 14

Perfiles de Puesto para el Sistema de PCP.

Perfil de
Nro. Puesto Funcion principal Subordinados puesto
(Anexo)
Jefe de produccion,
Gestionar los recursos y las Planner de produccion,
1 Gerente de estrategias necesarias para el Coordinador logistico, 5
produccion.  sistema de PCP, y tomar Supervisor de
responsabilidad de final. maestranza, Estructurista
maestro.
. . Planner de produccion,
Operacionalizar y tomar . oy
o Coordinador logistico,
Jefe de responsabilidad como mando :
2 ., . . : Supervisor de 6
produccion intermedio, los procesos del sistema .
maestranza, Estructurista
PCP.
maestro.
3 Planner de Coordinar las actividades de gestion N A 7
produccion.  y operativas, para el sistema PCP. '
. Gestionar los insumos y recursos
Coordinador : .
4 logistico operativos necesarios para las N. A 8
g ’ operaciones técnicas y de gestion.
Soldador armador
. maestro.
Supervisor de  Ser lider y responsable del area de
5 p y respon: Soldador armador de 9
maestranza maestranza metalica.
avanzada, Soldador
armado aprendiz.
. Estructurista maestro
Supervisor de  Ser lider y responsable del area de . ’
6 P y resp Estructurista de avanzada, 10

estructuras.

ensamblaje estructural.

Estructurista aprendiz.
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Estructurista  Realizar y dirigir las operaciones de  Estructurista de avanzada,
7 . . . 11
maestro. ensamblaje de subcomponentes. Estructurista aprendiz
. Realizar responsablemente las
Estructurista . . . .
8 operaciones de ensamblaje de Estructurista aprendiz 12
de avanzada.
subcomponentes.
Realizar responsablemente las
Estructurista  operaciones de ensamblaje de
9 . . . N.A 13
aprendiz. subcomponentes, bajo guia del
maestro y estructurista de avanzada.
Soldador Realizar y dirigir las operaciones de Soldador armador de
10  armador y dirig P avanzada, Soldador 14

fabricacion de subcomponentes.

maestro. armado aprendiz.
Soldador Realizar responsablemente las
. L, Soldador armado
11 armador de operaciones de fabricacion de g 15
avanzada. subcomponentes. apreyfiq
Realizar responsablemente las
Soldador operaciones de fabricacion de
12 armador subcomponentes, bajo guia del N. A 16
aprendiz soldador maestro y soldador de
avanzada.
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6.2.3 Hacer “Contramedidas 3”: Alcance del sistema de PCP de maestranza

y estructuras.

En esta contramedida, el problema fue no tener definido el alcance de las actividades
operativas y de gestion del sistema de PCP en el area de estructuras y maestranza, Generando
confusion en para el planteamiento de estrategias y las coordinaciones internas entre los mandos
de gestion, intermedios y operativos. En ese sentido se desarrolla el documento denominado
“Alcance del sistema de planificacion y control de la produccion (PCP)” como se muestra en la
Figura 10, para poder ser usado en inducciones, capacitaciones, retroalimentaciones, asi como
también en nuevas estrategias a corto y largo plazo.

Figura 10:

Alcance del Sistema de Planificacion y Control de la Produccion PCP.

f_\ DOC-PCP_001
RA ALCANCE DEL SISTEMA DE Version: 01
PLANIFICACION Y CONTROL DE LA

PRODUCCION (PCP) Pagina 1 de 1

INTRAMET SR.L s una empresa dedicada a la fabricacidn de carocerias, servicios de
reparacion y mantenimiento, para buses yio unidades de fransporte de personal en la calidad de
Arequipa, con experiencia y reconocimiente a nivel nacional. Mantiene su compromiso de velar
por la mejora continua y la safisfaccion de sus clientes internos y extemos.

Definicion del alcance

El Sisterna de Planificacion y confrel de la produccicn (PCP) abarca desde Ia Recepeion de la
necesided del clients (Ordenes de Produccidn) seguido de los procesos operafives de
“Maestranza®, “Estructuras” {ensamble metalico), "Pintura”, "Mecanica eléctrica” y “Acabada®, con
el soporte directo de procesos tales como “+0F, “Logistica”, "Seguridad” y ‘BE.HH", finalizando en
|a entrega de producto conforme a los atributos de calidad demandados por el clients.

Fecha de Elaboracion: 28/03/2024
Fecha de Revision: 28/03/2024
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6.2.4 Hacer “Contramedidas 4”: Procedimiento de informacion
documentada (ISO 10013-2021)
6.2.4.1 Procedimiento de informacion documentada
Respecto a la informacion documentada la organizacion no contaba con un lineamiento o

herramienta que permita dar soporte a la creacion, modificacion, seguimiento y actualizacion de
documentos de gestion del sistema PCP, lo que generaba informacion dispersa y sin orden desde
el afio 2017, evidenciado en la acumulacion de documentos en plataformas como Drive,
OneDrive, Intranet, ademas de las diversas formas y estructuras de tales documentos como
planes, programas, manuales, procedimientos, formatos, etc. En ese sentido se propone realizar
un procedimiento bajo el estandar ISO 10013-2021 (Ver anexo 17). Este procedimiento tiene
como objetivo “Garantizar que la informacién documentada que respalda al sistema integrado de
gestion de INTRAMET S.R.L cuente con un correcto procedimiento para su elaboracion,
actualizacion, identificacion, distribucion, control, disponibilidad, conservacion y descarte”.
Podemos apreciar en las siguientes Figuras 11, 12, 13 el flujograma de control de documentos

internos, control de registros y control de documentos externos.
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Figura 11

Control de Documentos Internos.

CONTROL DE DOCUMENTOS INTERNOS

- Duefio de Proceso o Jefe Gerencia Inmediata / Gerencia
Usuario del documento

de Area Coordinador SIG/Asistente SIG General

INICIO

Evaluar la necesidad

Identificar y comunicar
el de de elaborar o modificar

elaborar o modificar

et amento documentos
¢Es aplicable?
si
v
e sidad Eva‘I;ar la vlahfllda: de
° @ e'ig‘g:;fma::':"m' actualizacion del
documento
Comunicar la no .
Eeiitdad de Comunicar la no
(. ey
clabimar s scusaiear B viabke?>=now viabilda de claborar o
documento
si
FIN
Elaborar o actualizar el Proporcionar los
documento lineamientos del SIG

+

Verficar y validar el

Revisar y aprobar el

¢Es correcto? -

documento documento
¢Es correcto?
Lista maestra de
internos g
(FT-SIG-002) Regisuar

l

Difundir y distribuir el

documento Lista de Distribucion de

Documentos 8FT-SIG-
013)

el

Registra el documento
en el Formato Lista de
Distribucion de
Documentos FT-SIG-
013

Asignar medio de Incluir el
soporte en la Plataforma Drive

!

Implementacion del
documento

FIN
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Figura 12

Flujograma de Control de Registros.

CONTROL DE REGISTROS

Duefio de Proceso o Jefe
de Area

Usuario del documento

INICIO

Mantener legibilidad de
los registros

A 4

Almacenar los registros

Lista maestra de
documentos internos
(FT-SIG-002)

Conservar los registros

Y

FIN

Figura 13

Flujograma de Control de Documentos Internos.

CONTROL DE DOCUMENTQOS EXTERNOS

Usuario del documento Coordinador del SIG/ Duefio de Proceso o Jefe
Asistente SIG de Area
Lista Maestra de
Documentos Externos
(FT-SIG-003)
INICIO \—{\
Identificar y comunicar o | Registrar documentos
documentos externos g externos

A 4

Asignar Medio de
Soporte

FIN
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6.2.4.2  Estructura de informacion documentada

REPOSITORIO DE

Asi mismo como parte del procedimiento desarrollado, se definid la estructura de
documentos y el contenido que estos deben tener (ver figura 14). De acuerdo a cada tipo de
documento se debera respetar el contenido de la estructura desde la portada hasta el control de
cambios segun aplique.

Figura 14
Estructura de Documentacion de SIG, Para el Sistema de PCP.

ANEXO 1: ESTRUCTURA DE LA DOGUMENTAGION DEL 516
4. Politicas
_ 2. Manuales

& 3 Rejumen‘bnu

P'I-un-es
).

'lr Estandar

i_a* Procedimientos
A o =TS

140, |nstructneos
% 11, Formatos
A, = 0o docmentos

D& acuerdo al tipo de documentas ded SIG pueden tener 13 siguiente estnaciura:

Plorinda X F X F % F F
Ergsbezndn d=

pégina ¥ X X X % X X X X
Pz e pigina X F X F % F X F
Ingizn X X ¥ X X

Imrodecsidn X X

e g ] i1 i1 i A1)
Bomnca 2 12 X 12 12 12 i
;];;Hl‘l;umalngduw a A )

Oeimoes ¥ e A B @ n) @
Peogedimiznic X

e — = H 1 [ & X “
Disgrama de fujo 15

Rgizhes 15 ) m i
Instruciivn B &

J— 1] ] ] 0 i3

Combol ce camivies [ £l X £ 5 R &

Nota. Cada documento tendra el contenido segun corresponda.
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6.2.5 Hacer “Contramedidas 5”: Caracterizacion de sistema y proceso del

TESIS UCSM

PCP para maestranza y estructuras

En este apartado, se establece el tipo de sistema de planificacion y control de la
produccion y la categoria de proceso de sistema de planificacion y control de la produccion a la
cual pertenece los procesos de “Maestranza” y “Estructuras”. Antes de plantear estrategias
productivas, o sistemas de trabajo, es importante reconocer la caracterizacion del sistema PCP y
la categoria de proceso. La empresa tuvo varias estrategias, planes y direcciones tanto de mandos
altos y mandos intermedios, que no fueron congruentes con la naturaleza del sistema y proceso
de PCP. Para lo cual se ha determinado el documento “Caracterizacion de procesos de
maestranza y estructuras” (Ver anexo 18).

6.2.5.1 Tipo de Sistema de planificacion y control de la produccion

Armado bajo pedido (ATO, Assemble to Order)

La teoria nos indicaEn este caso el cliente cuenta con mayor influencia sobre el disefio,

toda vez que puede seleccionar varias opciones a partir de subarmados predefinidos. El

productor “ensamblara” esas opciones para formar el producto final que desea el cliente.

Como en el caso de la MTS, la base colectiva de clientes puede influir sobre el disefo

general de las opciones y productos finales, pero el cliente individual so6lo puede hacer su

seleccion a partir de las opciones especificada (Chapman, 2006, pag. 4)

Esta categoria de sistema de planificacion y control no solo se adapta y es coherente con
la naturaleza de los procesos de area de maestranza y estructuras, sino también con todo el
proceso productivo, puesto que las unidades carroceras a producir cuentan con subarmados
predefinidos (Olympo 3.25, 3.50, 2.90), teniendo influencia el cliente solo en algunos aspectos

(Disefo, color, tipo de chasis, fibrado, etc).
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6.2.5.2  Tipo de categoria de proceso Procesamiento por lotes o intermitente

REPOSITORIO DE

La teoria nos indica Con frecuencia estas empresas se organizan en un esquema de
grupos homogéneos con base en las habilidades de los trabajadores y la maquinaria,
dando lugar a que el trabajo se mueva de un area a otra a medida que se desarrolla el
proceso. Esta categoria muchas veces se denomina “por lote” en virtud de que los
productos generalmente se fabrican en lotes discretos. Por ejemplo, un proceso por lote
puede generar varios cientos de unidades de un modelo de producto, empleando varias
horas antes de cambiar la configuracion para producir otro lote de un modelo ligeramente
diferente. Algunos procesos por lote pueden producir MTO y otros MTS; sin embargo,

este entorno por lo general es mas apropiado para el contexto ATO.” (Chapman, 2006,

pag. 5)
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6.2.6 Hacer “Contramedidas 6”: Procedimiento para el pronostico de la

REPOSITORIO DE

demanda

Los pronosticos de la demanda son importantes para planificar la cantidad de materiales
necesarios y el calculo del MRP y la planificacion de los recursos operativos. La empresa en
cuestion no cuenta con un procedimiento o direccidon operativa para el calculo de prondsticos de
la demanda, asi como también las bases o bancos de informacién para ser usados como entrada.
Frente a este contexto se desarrollo el “Procedimiento de realizacion de prondsticos” (Ver anexo
19). La cual sigue la siguiente secuencia segun la figura 15.
Figura 15

Flujograma de Procedimiento de Realizacion de Pronosticos.

PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE PRONOSTICOS

Planner de Produccidn / Asistente de

- Gerencia comercial/ General
Produccién

INICIO

Recopilacion de la
informacion externa

'

Recopilacién de
informacion Interna

Anélisis de datos

Determinacion y
validacién del
pronostico de la

»
demanda
FT-PCP-001

FIN
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6.2.6.1 Recopilacion de informacion externa

En este primer paso se recopilara informacion de fuentes externas sobre la venta de
vehiculos pesados (Minibuis, Omnibus) de forma anual, Cabe mencionar que se usaran dos
fuentes externas principales, la pagina de web de busworld y la pagina web de Asociacion
automotriz del Perti, la cual muestra las ventas actualizadas de vehiculos pesados a diciembre de
2023. (ver figura 16) y la venta de Omnibus y Minibis por marca (ver figura 17).

Figura 16

Ventas por Oficina Registral de Vehiculos Pesados a diciembre de 2023.

VENTA POR Cajamarca

OFICINA
REGISTRAL _ -

P|ura Sullana
Vehiculos pesados i .2

Tarapoto
a Diciembre 2023 : 60
%?'EL‘UO T‘ . Pucallpa
14
. o 1.1 — ‘ .
Trujillo
1,744
* 174 Chlr‘nboh. Huardz La Merced — Iarma Huancayo
Hu.anurn I ‘ .324
Lima Cusco
11 363 534
- -1l
[
Pisco — lca Nazca — Chincha Juliac:
1 i uliaca
2 B . 2 e T 174
) ) Aba'nca_',' Ayacucho L
3 35 Tacna
F\rLgulpe . 13 T 188
: F T
-~
Var. % An Participacidn % 1 ]{=] — Moquegua —
@ Var. % Anual articipacion 12 15 24

Nota. Cada departamento tiene una especificacion de ventas totales, Variacion porcentual anual

Participacién de mercado. Tomado de Asociacion Automotriz del Pert.
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Figura 17
Venta de Vehiculos Minibiis y Omnibus por Marca.

VENTA DE VEHICULOS

MINIBUS YO

A Diciembre de cada ano

. MERCEDES BENZ . JOYLONG

2022: 688 ) 2022: 17¢ )
2023: 582 2023: 151
Part. X 2023 Ver X  PartX 2023

. SCANIA

2022: 11C )
2023: 137

. HYUNDAI

2022: 270 )
2023: 136

Nota. Tomado de Asociacion automotriz del Peru.

6.2.6.2  Recopilacion de informacion interna
Seguidamente, el planner de produccion o asistente de produccion serd quien recopile la
informacion interna de la empresa segun el registro de ventas proporcionado por el area
comercial, y la data histérica de periodos pasados, y lo registrard en el formato “Registro,

analisis y prondstico de la demanda” (Ver figura 18).
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Figura 18

Registro “Analisis y Pronostico de la Demanda”.

CARROCERIAS PARA BUSES

REGISTRO, ANALISIS Y PRONOSTICO DE LA DEMANDA

FT-PCP -001

Versién: 01

Pagina: 1de 1

Elaborado por. CARLOS CORA Firma Fecha: 06/05/2024
Revisado por: PEDRO COYURI Firma Fecha:
Aprobado por: MARCO COYURI Firma Fecha:
R AS 2024 26 Participacion de mercado 7.14%
R RO D D OSsP ADO / o] RA OR A\ (0] B o] B A\ O DE PAR PACION D RCADO OB (0]
2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025
Cant Cant
Cant t Cant tas d
Frect an v.en 28 Cantventas de % de Cantventas de Cant ventas de an v.en as de % de ventas de % de ventas de % de
Mercados Objetivos de Vehiculos % de ventas N N % de ventas N % de ventas Vehiculos N N
Vehiculos pesados. ventas Vehiculos pesados. Vehiculos pesados. ventas Vehiculos ventas Vehiculos ventas
pesados. pesados.
pesados. pesados.
Arequipa 1675 10.06% 995 7.71% 1708 9.68% 1843 10.40% 1738 10.30%
o 0 0.01% 4 0.03% 8 0.05% 0 0.00% 12 0.07%
32 0.19% 13 0.10% 27 0.15% ) 0.05% 15 0.09%
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2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025
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~ Cantventas % de ventas N ventas Cantventas % de ventas (mercado B Cant ventas ventas ventas ventas
Totalventas Perl ) L Cant ventas (nacional) . L Cantventas (nacional) (mercado N ventas ventas
(nacional) (mercado objetivo) (mercado (nacional) objetivo) . (nacional) (mercado . (mercado . (mercado
Minibus, Omnibus L objetivo) L (nacional) o (nacional) .
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4302 16.45% 2136 12.76% 1971 14.83% 2418 15.99% 2232 15.63%
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6.2.6.3 Analisis de datos

El planner de produccion o asistente de produccion serd quien analice los datos extraidos

de fuentes externas e internas tomando las siguientes entradas:

Total de ventas de vehiculos pesados (camiones, tractocamiones, minibuses,
omnibuses)

Total de ventas de Minibuses y émnibuses.

Ventas historicas.

Participacion en el mercado objetivo.

Tasa de crecimiento de ventas.

6.2.6.4  Determinacion y validacion del pronostico

Una vez realizado el prondstico sera validado por directamente por la gerencia de

produccion quien a su vez daré el visto bueno para guiar los presupuestos, requerimiento de

personal, y otros recursos en base a las unidades calculadas.
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6.2.6.5 Estimacion de la demanda para el 2024

A continuacién, se muestra como operacionalizar paso a paso el procedimiento de
realizacion de pronosticos haciendo uso del formato “Registro de anélisis y prondstico de la
demanda”.

(i) Cadlculo de la participacion del mercado objetivo en vehiculos pesados.

Primeramente se define el mercado objetivo de la empresa en cuestion, la cual es
solamente al mercado SUR peruano, puesto que los competidores en el centro y norte del pais
tienen mayor participacion de mercado, por lo tanto las ciudades de interés son Arequipa, Ilo,
Moquegua, Cusco, Juliaca, Tacna y Puno, ciudades que en su conjunto representaron el 16.45%
(2019), 12.76%(2020), 14.83%(2021), 15.99%(2022) y 15.63% (2023) de ventas totales de
vehiculos pesados (camiones, tractorescamiones, minibuses y 6mnibuses) segun la data de la
asociacion automotriz del Peru. (figura 19). Entonces podemos afirmar que nuestro publico
objetivo (ciudades del sur), representa un 15% aproximadamente del total de ventas a nivel
nacional de vehiculos pesados.

Figura 19

Ventas de Vehiculos Pesados del Mercado Objetivo Sur Peruano 2019-2023.

2019 2020 2021 2022 2023
Cant Cant Cant Cant Cant
L ventas de % de ([ventasde| % de |[ventasde| % de ([ventasde| % de |ventasde| % de

Mercados Objetivos A R i i .

Vehiculos | ventas |Vehiculos| ventas [Vehiculos| ventas |Vehiculos| ventas [Vehiculos| ventas

pesados. pesados. pesados. pesados. pesados.
Arequipa 1675 10.06% 995 7.71% 1708 9.68% 1843 10.40% 1738 10.30%
Ilo 0 0.01% 4 0.03% 8 0.05% 0 0.00% 12 0.07%
Moquegua 32 0.19% 13 0.10% 27 0.15% 9 0.05% 15 0.09%
Cusco 511 3.07% 368 2.85% 507 2.68% 606 3.42% 534 3.08%
Juliaca 219 1.32% 98 0.76% 164 0.93% 199 1% 174 1%
Tacna 272 1.63% 161 1.25% 233 1.32% 176 0.99% 188 1.09%
Puno 28 0.17% 8 0.06% 3 0.02% 1 0.01% 0 0.00%
Total ventas /% de
ventas del mercada 2737 16.45% 1647 12.76% 2650 14.83% 2834 15.99% 2661 15.63%
abjetiva

Nota. Adaptado de la asociacion automotriz del Peru.
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(ii) Estimacion de ventas de Minibus y Omnibus en el mercado objetivo

REPOSITORIO DE

Una vez calculada la participacion de mercado en vehiculos pesados de las ciudades
objetivo en su conjunto, se procede a tomar registro del total de ventas de minibuis y 6mnibus a
nivel nacional o como se aprecia en la figura 20 en los apartados denominados “Cant ventas
(nacional)”. Seguidamente se hace uso del porcentaje de participacion del mercado objetivo, y se
multiplica por la cantidad de ventas de minibuses y 6mnibuses a nivel nacional, dando como
resultado el lo valores del apartado “Cant de ventas de minibus, 6mnibus del mercado objetivo™.

Entonces podemos interpretar que para el 2023, se tuvo unas ventas totales de 2232
unidades de carroceras, de las cuales el mercado objetivo (ciudades del sur) tuvo una
participacion de mercado de 15.63%, resultado en 349 unidades vendidas.

Figura 20

Cantidad de Ventas de Minibiis y Omnibus del mercado objetivo.

2019 2020 2021 2022 2023
0 0
Cant | % de ventas Cant % de Cant % de Cant % de Cant % de
N ventas ventas ventas ventas
Totalventas Peru ventas (mercado ventas ventas ventas ventas
. . . s . (mercado . (mercado R (mercado ) (mercado
Minibus, Omnibus (nacional) objetivo) (nacional) o (nacional) o (nacional) . (nacional) L
objetivo) objetivo) objetivo) objetivo)
4302 16.45% 2136 12.76% 1971 14.83% 2418 15.99% 2232 15.63%
Cant de ventas de
Minibus, Omnibus del| 708 273 292 387 349
R E—

Nota. Adaptado de la asociacion automotriz del Peru.
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(iii) Registro de unidades vendidas de la organizacion

REPOSITORIO DE

Podemos ver que las ventas de la empresa, fueron evolucionando de 41 unidades para el
afio 2019 a 12 unidades el afio 2023, con una participacion de 3.4% del total de unidades
vendidas al mercado objetivo, ver figura 21. Cabe mencionar que estos valores disminuyeron
drésticamente por efectos de la pandemia (Covid-19) para los periodos 2020 y 2021, la
estimacion de ventas dependia casi de la totalidad de los factores externos, sin embargo, para el
periodo 2024 se estima un alza en la produccion a nivel nacional, para lo cual se espera el
restablecimiento de las condiciones del mercado como en el periodo 2019 o antes.

Figura 21

Registro de Unidades Vendidas del 2019 al 2023 -INTRAMET S.R.L.

2019 2020 2021 2022 2023
% de % de Cant % de Cant % de Cant % de
Cant ventas Cantventas
Ventas INTRAMET ventas ventas ventas ventas ventas ventas ventas ventas
41 5.8% o 81% 22 7Z.5% 13 3.4% 12 3.4%

(iv) Cdlculo de unidades estimadas a producir para el periodo 2024
Paso 1: de acuerdo a la data historia de ventas del periodo 2019 al 2023, se tiene dos

formas de estimar las unidades totales a nivel nacional para el 2024. En primer lugar, usando la
tasa crecimiento de 6.5% de busworld (ver figura 22), y en segundo lugar usando la formula de
pronostico polindmico con un “R-cuadrado” de 0.2592. (ver figura 23). En el primer caso nos da
un total de 2377 unidades estimadas y en el segundo caso 2346 unidades. Para fines de esta
investigacion se hard uso del resultado obtenido en el segundo caso. Cabe mencionar que, para
elegir el tipo de prondstico, se valido las tendencias Exponencial, lineal, polinémica, logaritmica

y potencial, segun el criterio “R-Cuadrado”, el cual debe asemejarse al valor de 1 (Ver anexo 20)
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Figura 22

Estimacion de Ventas de Vehiculos Pesados (Minibiis — Omnibus) Segiin Tasa de Crecimiento

BusWorld.
D E F G
Ventas de vehiculos pesados. Venta:::a:::lculos
Estimacion de crecimiento MINIBUS-OMNIBUS : '
BUSWORLD Afio (Peru) HINIBL: :;?L?:NIBUS
(Con estimacion BUSWOLRD) .. ..
{Ecuacion Polinémica)

42

43 2019 4302 4302

44 2020 2136 2136

45 2021 1971 1971

46 2022 2418 2418

47 2023 2232 2232

48 [ 6.50% 2024 =F47*(1+D48) 2347

49 7% 2025

50 7% 2026

Nota. En este apartado se multiplica 2232 por 6.50% dado un valor de 2377 unidades estimadas
segun Porcentaje de crecimiento de BusWorld.
Figura 23

Estimacién de Ventas de Vehiculos Pesados (Minibiis-Omnibus) Segiin Formula Polinémica.

Ventas de vehiculos pesados. Rt o

4o S o pesados. Participacion
Estimacion de crecimiento Afio MINIBUS-D!HNIBUS MINIBUS-OMNIBUS | del Mercado
BUSWORLD (Peru) = i
(Peru) objetivo

(Con estimacion BUSWOLRD) (Ecuacion Polinomica)

42

43 2019 4302 4302 16.45%
44 2020 2136 2136 12.76%
45 2021 1971 1971 14.83%
46 2022 2418 2418 15.99%
47 2023 2232 2232 15.62%
48 | 6.50% 2024 2377 =-5.25%(2024"2)+(21299.25*2024)-21600311.25

49 % 2025

50 7% 2026
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DE SANTA MARIA

Paso 2: Una vez obtenido la cantidad total de ventas estimadas a nivel nacional para el

2024, se procede a calcular o estimar la participacion del mercado haciendo uso de la formula de

pronostico lineal como se muestra en la figura 24, el cual cuenta con un “R-Cuadrado” de

0.7888, con lo cual se estima la participaciéon de mercado objetivo en un 15.60%. cabe

mencionar que la tendencia polindmica es la que mas apropiada desde un punto de vista

matematico, con un “R-cuadrado” de 0.99 (ver Anexo 20), sin embargo, su tendencia es la baja,

lo cual no considera los factores contextuales del alza del mercado y la reactivacion econdmica,

la cual valida una tendencia a crecer.

Figura 24

Estimacion de la Participacion del Mercado Objetivo para el 2024.

8] E F G H I
Ventas de vehiculos pesados. Vlnta::;:::n:ulos P rariGn
Estimacion de cracimianto Afio MIHIBUS-G_MNIBUS MINIBUS-OMNIBUS | del Mercado Ventas d_el
BUSWORLD (Peru) (Peru) objetivo objet
(Con estimacion BUSWOLRD) (Ecuacién Pollnémica)
42
43 2019 4302 4302 16.45% 70
44 2020 2136 2136 12.76% 27
45 2021 1971 1971 14.83% 28
46 2022 2418 2418 15.99% 38
47 2023 2232 2232 15.62% 34
48 | 6.50% 2024 2317 =PRONOSTICO LINEAL {E48;H43}H4T.E43.E4T)
49 7% 2025 PROMOSTICOLLINEAL (x; conacido._y; conacido_x)
50 7% 2026 | |

5

Nota. En este apartado se hace uso de la formula pronostico lineal para hallar la participacion del

mercado objetivo, dando un valor de 15.60%.
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Paso 3: Seguidamente se calcula las ventas del mercado objetivo, multiplicado el total de

REPOSITORIO DE
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ventas a nivel nacional 2347 por el porcentaje de participacion de mercado 15.60%, teniendo
como resultado 366 unidades de ventas del mercado objetivo. Ver Figura 25.
Figura 25

Cdlculo de Ventas del Mercado Objetivo para el 2024.

D E F G H I
Ventas de vehiculos pesados. jrontas feveouics
Estimacion de crecimiento MINIBUS-OMNIBUS pasadcs. Particlpacion| /o .. del mercado
Afo 2 MINIBUS-OMNIBUS |del Mercado
BUSWORLD (Peru) (Perd) objetivo objetivo

(Con estimacion BUSWOLRD) | o' i crica)

42

43 2019 4302 4302 16.45% 708

44 2020 2136 2136 12.76% 273

45 2021 1971 1971 14.83% 292

46 2022 2418 2418 15.99% 387

47 2023 2232 2232 15.62% 349

8| 6.50% 2024 2377 2347 1560% |=+G48*H4B

49 7% 2025

50 7% 2026

Nota. Para el calculo de ventas del mercado objetivo se multiplica 15.60%, participacion del
mercado objetivo por el total de ventas pronosticadas a nivel nacional, es decir 2347 unidades,
dando un valor de 366 unidades.

Paso 4: Como pentltimo paso se calcula la participacion del mercado estimado de la
empresa INTRAMET S.R.L, para el 2024. Al no tener una tendencia como tal se promedia los
valores anteriores desde el periodo 2019 al 2023, estimando un valor de 7.14%. como se muestra
en la Figura 26.

Figura 26

Cdlculo de la Participacion de Mercado de la Empresa INTRAMET S.R.L al 2024.

(] E F G H J K
Ventas de vehiculos pesados. Ventas de :ohlmlm
Estimacion de crecimiento MINIBUS-OMNIBUS B ) Ventas del mercado Participacion de
BUSWORLD Afo (Pera) IIINIBIiPS;Om.l]INBUS del lln::ﬂn objetivo Ventas INTRAMET - INTRAMET
(Con estimacién BUSWOLRD) o A i
(Ecuacion Polinémica)

42

43 2019 4302 4302 16.45% T08 41 5.79%

44 2020 2136 2135 12.76% 273 22 8.07%

45 2021 1971 1971 14.83% 292 22 7.53%

46 2022 2418 2418 15.90% 387 13 3.36%

47 2023 2232 2232 15.62% 349 25 T17%

48 | 6.50% 2024 2317 2347 15.60% 366 26 =PROMEDIO{K43;K44

49 T4 2025 PROMEDIN nimeral; [numerol] [nurmerodl [ndmer

50 T 2026 I I
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Paso 4: finalmente se calcula la cantidad de unidades a producir, multiplicando la

REPOSITORIO DE

participacion de mercado estimado para la empresa intranet y el total de ventas estimadas para el
mercado objetivo (366 x 7.14%=26 unidades) como se muestra en la figura 27. Cabe mencionar
que. Habiendo considerado los valores de Busworld el resultado seria el mismo.

Figura 27

Cdlculo de la Cantidad de Unidades a Producir para el 2024.

5] E F G b [ J K
Ventas de vehiculos pesados. Ventas de vehiculos %
Estimacion de crecimiento MINIBUS-OMNIBUS s e Ventas del mercado Participacion de
BUSWORLD Aho (Perd) mum::;(::)nnus del Mercado o Ventas INTRAMET o WFTRAMET
(Con estimacion BUSWOLRD) d

(Ecuacion Polinomica)

42
43 2019 4302 4302 16.45% 708 41 579%

44 2020 2136 2136 12.76% 213 2 807%
45 2021 1971 1971 14 83% 292 2 753%
6 2022 2418 2418 15.99% 387 13 336%
47 2023 2232 2232 1562% 349 25 717%
48| 6.50% 2024 2317 2347 15 60% 366 —] 7.14%
49 7% 2025

50 7% 2026

6.2.7 Hacer “Contramedidas 7”: Matriz MRP de Maestranza y Estructuras
modelo OLYMPO 3.25.
En esta contramedida, se parte por la necesidad de no contar con la cuantificacion de
materiales para para la fabricacion carrocera, para lo cual primeramente se desarroll6 una
explosion de componentes segun las subpartes de la unidad carroceras, dividiéndolo en cinco

subcomponentes principales: Plataforma, Techo, Laterales, Posterior y Frontal. (figura 28).
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Figura 28

Distribucion de Niveles y Componentes de una Unidad Carrocera.

[NIvELA ] [NIvELB | [NivELC | [NIvELD ]

J—
[(NB1_c1)Alargues [(NB_c1_p1)Alargue Posterior ]
[(NB_c1_D2)Alargue Frontal |

[(NBL_C2)Uanta de ]

|(NB17C3]PIacas de bastidor | (NB_C4_D1)Entramado 1
(NB_C4_D2)Entramado 2
(NB_C4_D3)Entramado 3
(NB_C4_D4)Entramado 4
(NB_C4_D5)Entramado 5
(NB_C4_D6)Entramado 6
(NB_C4_D7)E 7
(NB_C4_DS)E: 8

|(NBl_C4]Entramados

(NB1)Plataforma |_<

(NB1_C5)Base para Bateria
(NB1_C6)Caja de Herramientas
(NB1_C7)Tapa de Motor
(NB1_C8)Fijacion de llanta
(NB1_C9)Tapa de Motor Salon
(NB1_C10)Tapa de Filtro Bodegas

(NB1_C11_D1) Pieza compuertas

(NB1_C11_D1) Pieza Forro de Compuerta de Bodega lado piloto
|(NBl_C11)Compuertas (NB1_C11_D2)Pieza Marco de compuerta

(NB1_C11_D3)Pieza Pantografica Compuerta

(NB1_C12)Faldones
(NB1_C13)Tapabarro
(NB1_C14)Pasarruedas
(NB1_C15)Caja de filtro
(NB1_C16)Forro de latereal

(NB2_C1)Lateral Derecha

(NB2)Laterales | (NB2_C2)Lateral Izquierda

(NB2_C3)Zocalo

(NB3_C1)Estructura Posterior Principal
(NB3_C2)Estructura

[(NB3)Posterior (NB3_C3)Forro posterior

(NB3_C4)Forro gradas posterior
(NB3_C5)Estructura de Grada Posterior
(NB3_C6)Estructura de Grada doble Posterior

(NB4_C1)Estructura Grada Piloto
(NB4_C10)Estructura de Mampara
(NB4_C2) Es tructura Marco de Parabrisa y Parantes
(NB4_C3)Planchas para tablero de chasis
(NB4)Frontal |—< (NB4_C4)Planchas de forrado de cabina
(NB4_C5)Planchas de forrado cabina central
(NB4_C6)Estructura de Puerta Piloto
(NB4_C7)Estructura de Puerta Co-Piloto
(NB4_C8)Estructura de Puerta de Mampara

(NB4_C9_D1)Mecanismo puerta pantografico
(NB4_C9_D2)Guiador Pantografico
|(NBA_C9)Estructura Patografica (NB4_C9_D3)Carril Pnatogréfico
(NB4_C9_D4)Carrito Pantografico
(NB4_C9_D5)Campana P i

| (NB5_C1_D1)Serchas

(NB5_C1_D2)Larguero Principal

(NB5_C1_D3)Larguero

(NB5_C1_D4)Union de Sercha
|(NBS_C1)Techo (NB5_C1_D5)C Aire acondicionado
(NB5_C1_D6)Refuerzos en U
(NB5_C1_D7)Refuerzos Plantia
(NB5_C1_D8)Placas para TB, Camara, Tierras y Agujeros
[(NBS5) Techo (NBS_C1_D9)Placas de Paqueteros

|(NBSﬁCZ]Angqu Paguetero
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Seguidamente se determino la cantidad y costo de los materiales que seran necesarios

TESIS UCSM

para fabricar los subproductos, para 26 unidades, como se muestra en la figura 30, para el
modelo 3.25 modelo se tiene un costo total de S/. 305,827.10 aproximadamente, siendo los tubos
de acero cuadrado un 65% del costo total seguidamente de las planchas metélicas con un 31.32
%. (figura 29). Es preciso mencionar que estas tablas de modifican automéaticamente mediante
una base de datos disefiada en el programa “MS EXCEL” haciendo uso de las funciones
denominadas “Tablas dindmicas”, de tal forma que se comporte como una herramienta dinamica
susceptible al cambio, por modificaciones estructurales o nuevos modelos de buses.

Figura 29

Resumen de Costos de Materiales por Unidad Carrocera.

|CANT DE UNIDADES A PRODUCIR 26
TIPO DE MATERIAL (PERFIL METALICO) Costo Valoren %
COSTO TOTAL EN AGULOS DE ACERO S/ 2,711.96 0.89%
COSTO TOTAL EN FIERROS DE ACERO S/ 251.04 0.08%
COSTO TOTAL EN PLATINAS DE ACERO S/ 6,795.43 2.22%
COSTO TOTAL EN TUBOS DE ACERO CUADRADOS | S/ 199,104.89 65.10%
COSTO TOTAL EN TUBOS DE ACERO REDONDOS S/ 1,176.48 0.38%
COSTO TOTAL EN PLACHAS METALICAS S/ 95,787.30 31.32%
S/ 305,827.10 100.00%

Nota. Fragmento de hoja de calculo de materiales, de la empresa INTRAMET S.R.L.
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Matriz de Requerimiento de Materiales para el 2024.

|canT bE UNIDADES A PRODUCIR | 26 |

TIPO DE MATERIAL (PERFIL METALICO

COSTO TOTAL EN AGULOS DE ACERO S/ 2,711.96
COSTO TOTAL EN FIERROS DE ACERO S/ 251.04
COSTO TOTALEN PLATINAS DE ACERO S/ 6,795.43
COSTO TOTAL EN TUBOS DE ACERO CUADRADOS | S/ 199,104.89
COSTO TOTAL EN TUBOS DE ACERO REDONDOS S/ 1,176.48
COSTO TOTAL EN PLACHAS METALICAS S/ 95,787.30

S/ 305,827.10

Angulo Cantidad Precio unitario Total Req Anual Ajuste de Cantidad Costo Total
Angulo (Acero) 11/2" *1/8" 1.21 S/ 43.85 31.46 32 S/ 1,403.20
Angulo (Acero) 1 *1/8" 1.061666667 S/ 19.91 27.60333333 28 S/ 557.48
Angulo (Acero) 11/4" *1/8" 0.171666667 S/ 34.24 4.463333333 5 S/ 171.20
Angulo (Acero) 11/2" *3/16" 0.15 S/ 69.81 3.9 4 S/ 279.24
Angulo (Acero) 1/2" *1/8" 0.113333333 S/ 43.85 2.946666667 3 S/ 131.55
Angulo (Acero) 2 1/2" *3/16" 0.033333333 S/ 150.67 0.866666667 1 S/ 150.67
Angulo (Acero) 3/4" *1/8" 0.007333333 S/ 18.62 0.190666667 1 S/ 18.62
Fierro Cantidad Precio unitario Total Req Anual Ajuste de Cantidad Costo Total
|Fierro (Acero) 1/2" 0.358333333 S/ 16.15 9.316666667 10 S/ 161.50
Fierro (Acero) 5/8" 0.07 S/ 44.77 1.82 2 S/ 89.54
Platina Cantidad Precio unitario Total Req Anual Ajuste de Cantidad Costo Total
Platina (Acero) 11/2"* 1/4" 0.08 S/ 53.77 2.08 3 S/ 161.31
Platina (Acero) 11/2"* 1/8" 1.153 S/ 28.31 29.978 30 S/ 849.30
Platina (Acero) 11/2"* 3/8" 0.050833333 S/ 80.29 1.321666667 2 S/ 160.58
Platina (Acero) 11/2"*3/16" 1.95 S/ 39.90 50.7 51 S/ 2,034.90
Platina (Acero) 1"*1/8" 0.777333333 S/ 19.38 20.21066667 21 S/ 406.98
Platina (Acero) 2"*1/8" 3.036666667 S/ 34.20 78.95333333 79 S/ 2,701.80
Platina (Acero) 3/4"*1/4" 0.366666667 S/ 37.72 9.533333333 10 S/ 377.20
Platina (Acero) 3/4"*1/8" 0.286666667 S/ 12.92 7.453333333 8 S/ 103.36
COSTOTOTALENPLATNASDEACERO |5/ e
Tubo r | Cantidad Precio unitario Total Req Anual Ajuste de Cantidad Costo Total
Tubo Rectangular (Acero) 11/2*1/2*1.5 mm i, S/ 38.00 31.2 32 S/ 1,216.00
Tubo Rectangular (Acero) 1"*1"*2mm 0.410166667 S/ 39.90 10.66433333 11 S/ 438.90
Tubo Rectangular (Acero) 1"*2"*1.5mm 0.180833333 S/ 45.60 4.701666667 5 S/ 228.00
Tubo Rectangular (Acero) 100¥40*2 mm 0.034 S/ 180.60 0.884 1 S/ 180.60
Tubo Rectangular (Acero) 100*¥50*2mm 0.377166667 S/ 190.20 9.806333333 10 S/ 1,902.00
Tubo Rectangular (Acero) 100*¥50*3mm 0.951833333 S/ 201.40 24.74766667 25 S/ 5,035.00
Tubo Rectangular (Acero) 25%25%1.2 mm 0.608333333 S/ 45.60 15.81666667 16 S/ 729.60
Tubo Rectangular (Acero) 25*25*1.5 mm 0.261666667 S/ 65.40 6.803333333 7 S/ 457.80
Tubo Rectangular (Acero) 25*25*2 mm 8.881 S/ 70.30 230.906 231 S/ 16,239.30
Tubo Rectangular (Acero) 30*30*1.5 mm 0.126666667 S/ 114.20 3.293333333 4 S/ 456.80
Tubo Rectangular (Acero) 30*30*1.8 mm 4.942833333 S/ 135.10 128.5136667 129 S/ 17,427.90
Tubo Rectangular (Acero) 30*30*2 mm 0.1 S/ 150.60 2.6 3 S/ 451.80
Tubo Rectangular (Acero) 40*¥40%1.5 mm 15.90133333 S/ 108.10 413.4346667 414 S/ 44,753.40
Tubo Rectangular (Acero) 40*40*2 mm 28.0885 S/ 111.19 730.301 731 S/ 81,279.89
Tubo Rectangular (Acero) 50¥25*1.2 mm 1.1485 S/ 65.10 29.861 30 S/ 1,953.00
Tubo Rectangular (Acero) 50%25*2 mm 1.932166667 S/ 70.30 50.23633333 51 S/ 3,585.30
Tubo Rectangular (Acero) 60*40*2 mm 8.210333333 S/ 106.40 213.4686667 214 S/ 22,769.60
Tubo redondo Cantidad Precio unitario Total Req Anual Ajuste de Cantidad Costo Total
Tubo Redondo (Acero) 1/2" 1.283333333 S/ 31.92 33.36666667 34 S/ 1,085.28
Tubo Redondo (Acero) 3/4" 0.077333333 S/ 30.40 2.010666667 3 S/ 91.20
 COSOTOTALENTUBOSDEACEROREDONDOS  _ |s/  swess)
Planct Cantidad (m2) | Plancha 1200*2400 Precio unitario Total Req Anual Ajuste de Cantidad Costo Total
Plancha de Aluminio 2mm 15.0678925 5.231907118 S/ 398.70 136.0295851 137 S/ 54,621.90
Plancha Galvanizada 1/20" (Bobina) 8.549 2.968402778 S/ 136.80 77.17847222 78 S/ 10,670.40
Plancha Galvanizada 1/20" 6.650655 2.309255208 S/ 136.80 60.04063542 61 S/ 8,344.80
Plancha Galvanizada 1/27" 5.25033 1.82303125 S/ 110.20 47.3988125 48 S/ 5,289.60
Plancha (Acero) 5/64" 4.03583 1.401329861 S/ 193.80 36.43457639 37 S/ 7,170.60
Plancha Negra (Acero) 1/4" 1.65604 0.575013889 S/ 551.00 14.95036111 15 S/ 8,265.00
Plancha (Acero) 3/16" 0.2284 0.079305556 S/ 410.40 2.061944444 3 S/ 1,231.20
Plancha Negra (Acero) 1/8" 0.0475 0.016493056 S/ 0.428819444 S/ 193.80

Nota. Fragmento de hoja de calculo de materiales, de la empresa INTRAMET S.R.L.
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6.2.8 Hacer “Contramedidas 8” y “Contramedida 9”: Procedimiento de

REPOSITORIO DE

elaboracion de planos instructivos y cuantificacion de materiales”

En la organizacion se cuenta con planos instructivos, para ser usados como guia en las
operaciones de ensamblaje, el resultado de la precision, y calidad de fabricacion y ensamblado de
subcomponentes depende en gran medida de la informacion de dichos planos. Sin embargo, la
organizacion no cuenta con lineamientos para la elaboracion, modificacion y uso de planos
instructivos, generando confusion tanto para los operarios como los gestores de tal informacion.

Por otro lado, tales planos contienen informacion de la cantidad de material a ser usado la
cual sierve como entrada para la elaboracion y/o actualizacion del MRP, lo cual afecta de manera
significativa a los calculos realizados en el apartado anterior (contramedida 7).

Frente a este contexto se desarroll6 el procedimiento denominado “Procedimiento de
elaboracion de planos instructivos y cuantificacion de materiales” (ver anexo 21). En la cual se
establece los siguientes pasos:

6.2.8.1 Recopilacion de informacion para nuevo modelo

El planner de produccion o asistente de produccion toma las medidas de chasis, aspectos

de forma ubicacion de componentes y genera nueva informacion haciendo uso del formato

“Toma de informacion para nuevo modelo” como se ve en las siguientes figuras 31 y 32.
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Figura 31

Formato “Toma de informacion para nuevo modelo 1/2".

@ FT-PCP-003
Toma de informacion para nuevo modelo Versién: 01
iy Péagina 1de 2

Modelo |Fecha |
Nro de Plano Responsable
Boceto Piloto Copiloto
IH @ @

& &)

'OBSERVACIONES

Nota. En este formato se realizan trazos y dibujos a mano alzada con medidas tomadas en campo
para posteriormente ser transcritas en el programa AutoCAD.
Figura 32

Formato Toma de Informacion para Nuevo Modelo 2/2.

@ . . FT-PCP-003
Toma de informacion para nuevo modelo Versién: 01
| Pégina2de2
Modelo™™ [Fecha |
Nro de Plano Responsable
Boceto Superior (Posterior y Frontal)

POSTERIOR FRONTAL

[ ]

[ ]
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6.2.8.2  Diseiio de componentes en AUTOCAD

El planner de produccion o asistente de produccion serd quien disefie las partes
principales de la carroceria (Plataforma, Techo, Frontal, Posterior, Lateral), haciendo uso del
programa Auto CAD, y el formato “Flujograma de Maestranza y Estructuras” (ver anexo22) la
cual debera de seguir los lineamientos del instructivo “Elaboracion de Plano instructivo™ (Ver
anexo 23), como se muestra en la siguiente imagen el plano “Fabricacion de entramados T1-
1,T1-1”, podemos identificar la estandarizacion de las 4 partes principales que deberan ser
elaboradas al momento de crear los planos instructivos.

Figura 33

Partes para la Elaboracion de Planos Instructivos.

REPRESENTACION FINAL DE PARTES DEL PLANO INSTRUCTIVO
SUBCOMPONENTE
- ENTRAMADO 01 “NTRAMADO 01 g F B
7
e Al G B T
et o= G611 ZOOM DE PARTES
@453 | Homm L - ESPECIFICAS
402 | %20 mm /
TABLADE AC&*2 | Ta3em
MATERIALES wrae: | s

_\\ g o‘/‘! ~H ﬂ-{

Tara 518
= enel empacar

MODELDO : OLYMPOD 3.25
i B8 8 HIND FC BUS CAJETIN DEL
'l 1 [oaes T tasmeacion vE oS [Gaao \ PLANO
= i T1-1, T2-2 | =y Caucancas | aaesmANZA
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6.2.8.3  Cuantificacion y reporte de materiales

REPOSITORIO DE

Seguidamente el planner de produccion o asistente de produccion, deberd de tomar la
informacion sobre la cantidad y tipo de material de tales planos, y lo plasmara en el formato
Matriz “Cuantificacion de Materiales Metélicos” (figura 34), el cual servira de entrada para el
calculo y actualizacion del MRP. Este formato debera responder a las siguientes cuestiones:

e ;Cuantas piezas hay en total en el modelo?

e ;Cuantas piezas hay en total por partes principales (plataforma, techo, laterales, frontal, y
posterior)?

e ;Cuantos y cuales son los planos de maestranza y estructuras?,

e ;Cudl es el costo total en termino de materiales por unidad carrocera?
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Figura 34

Matriz de Cuantificacion de Materiales Metdalicos.

FT-PCP-002
CUANTIFICACION DE MATERIALES METALICOS Version: 01
(ARROCERIA‘SPARABUS(S Péglna l de 1
Nro Modelo (NA) Parte Principal Area Tipo de plano Categorlf-) de Tipo de Material Umdaf’ de Subproducto (NB_C) Subcomponente (NB_C_D) Codigo Nombre del plano Ca.nt Material
(NA) material medida Plano (Unidades / m2)
1 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Con piezas Plancha Plancha de Aluminio 2mm Area (NB1_C11)Compuertas (NB1_C11_D1) Pieza Forro de Compuerta de Bodega lado piloto PMO07  Forro de compuerta de bodegas lado copiloto 0.8632725
2 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Con piezas Plancha Plancha de Aluminio 2mm Area (NB1_C11)Compuertas (NB1_C11_D1) Pieza Forro de Compuerta de Bodega lado piloto PMO7 Forro de compuerta de bodegas lado copiloto 1.0692
3 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Con piezas Plancha Plancha de Aluminio 2mm Area (NB1_C11)Compuertas (NB1_C11_D1) Pieza Forro de Compuerta de Bodega lado piloto PMO07 Forro de compuerta de bodegas lado copiloto 1.0692
4 OLYMPO 3.25 (NB2)Laterales Maestranza Con piezas Angulo Angulo (Acero) 1 1/2" *1/8" Longitud  (NB2_C1)Lateral Derecha (NB2_C1_D1)Pieza Lateral Derecha PM04 PREPARADO Y MONTAIJE DE LATERAL A,B,C 0.034166667
5  OLYMPO 3.25 (NB4)Frontal Maestranza Con piezas Angulo Angulo (Acero) 1 1/2" *1/8" Longitud  (NB4_C6)Estructura de Puerta Piloto (NB4_C6_D1)Pieza Puerta Piloto PMO08  Habilitacion de material puerta piloto 0.0475
6  OLYMPO 3.25 (NB5) Techo Maestranza Con piezas Angulo Angulo (Acero) 1 1/2" *1/8" Longitud  (NB5_C2)Angulo Paquetero (NB5_C2_D1)Angulo Paquetero PM12  Fabricacién de angulo para paquetero 1
7  OLYMPO 3.25 (NB5) Techo Maestranza Con piezas Angulo Angulo (Acero) 1 1/2" *1/8" Longitud  (NB5_C2)Angulo Paquetero (NB5_C2_D1)Angulo Paquetero PM12  Fabricacién de angulo para paguetero 0.128333333
8  OLYMPO 3.25 (NB5) Techo Maestranza Con piezas Angulo Angulo (Acero) 1 1/2" *3/16"  Longitud (NB5_C1)Techo (NB5_C1_D5)Comlemento Aire acondicionado PMO06-5 HABILITACION Y MONTAJE DE COMPLEMENTOS A/C 0.15
ESTRUCTURA DE BASE PARA BATERIA Y CAJA DE
9  OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Con piezas Angulo Angulo (Acero) 1/2" *1/8" Longitud (NB1_C5)Base para Bateria (NB_C5_D1)Base para Bateria PMO02-4 HERRAMIENTAS 0.113333333
10 OLYMPO 3.25 (NB4)Frontal Maestranza Con piezas Angulo Angulo (Acero) 2 1/2" *3/16"  Longitud  (NB4_C9)Estructura Patografica (NB4_C9_D2)Guiador Pantografico PMO08-4 Puerta Pantografica (Guiador) 0.033333333
11  OLYMPO 3.25 (NB4)Frontal Maestranza Con piezas Angulo Angulo (Acero) 3/4" *1/8" Longitud  (NB4_C8)Estructura de Puerta de Mampara  (NB4_C8_D1)Pieza Mampara PMO08-2 Habilitacion de material puerta de mampaar 0.007333333
PREPARADO Y FABRICACION DE
12 OLYMPO 3.25 (NB4)Frontal Maestranza Con piezas Angulo Angulo (Acero)1 1/4" *1/8" Longitud  (NB4_C1)Estructura Grada Piloto (NB4_C1_D1)PiezaGrada Piloto PM03-3 ESTRUCTURA GRADA PILOTO 0.171666667
13 OLYMPO 3.25 (NB4)Frontal Maestranza Con piezas Buje Buje 1"*1/2"*5/8" Unidad (NB4_C9)Estructura Patografica (NB4_C9_D2)Guiador Pantografico PMO08-4 Puerta Pantografica (Guiador) 0
FABRICACION DE TAPA DE MOTOR
14 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Con piezas Esquineros Esquineros Unidad (NB1_C9)Tapa de Motor Salon (NB1_C9_D1) Pieza Tapa de Motor Salon PMO03-2 SALON Y TAPA DE FILTRO BODEGA #iVALOR!
15 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Con piezas Plancha Plancha de Aluminio 2mm Area (NB1_C11)Compuertas (NB1_C11_D1) Pieza Forro de Compuerta de Bodega lado piloto PMO07-1 Forro de compuerta de bodegas lado copiloto 0.8632725
16 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Con piezas Plancha Plancha de Aluminio 2mm Area (NB1_C11)Compuertas (NB1_C11_D1) Pieza Forro de Compuerta de Bodega lado piloto PMO07-1 Forro de compuerta de bodegas lado copiloto 0.94122
17 OLYMPO 3.25 (NB4)Frontal Maestranza Con piezas Fierro Fierro (Acero) 5/8" Longitud  (NB4_C9)Estructura Patografica (NB4_C9_D2)Guiador Pantografico PMO08-4 Puerta Pantografica (Guiador) 0.07
MONTAIJE DE TAPA DE MOTOR
18 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Ensamblaje Parametral N N.A N.A N.A N.A PM03-1 MEDIDAS 0
19 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Parametral N N.A N.A N.A N.A PMO07-3 Armado de Marco galvanizado de compuerta de bodega 0
Habilitacién de planchas de aluminio de 2mm para
20 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Parametral N N.A N.A N.A N.A PMO07-8 compuertasy faldones 0
HABILITACION PL ALUMINIO DE 2mm PARA COMPUERTAS Y
21 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Parametral N N.A N.A N.A N.A PMO07-9 FALDONES 1220*2440 (1/2) 0
HABILITACION PL ALUMINIO DE 2mm PARA COMPUERTAS Y
22 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Parametral N N.A N.A N.A N.A PMO07-9.1 FALDONES 1220%*2440 (2/2) 0
HABILITACION PL ALUMINIO DE 2mm PARA COMPUERTAS Y
23 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Parametral N N.A N.A N.A N.A PMO07-9.10 FALDONES 1220*2440 (1/2) 0
FORRO DE BODEGA CENTRAL Y POSTERIOR PLANCHA DE
24  OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma Maestranza Parametral N N.A N.A N.A N.A PMO07-9.11 ALUMINIO 1.2 0
25 OLYMPO 3.25 (NBS5) Techo Sin ait Maestranza Parametral N N.A N.A N.A N.A PMO06-9 Parametros para montaje de Serchas (Sin aire acondicionado) #{VALOR!
Parametros para montaje de Union de Serchas (Sin aire
26  OLYMPO 3.25 (NBS5) Techo Sin ait Maestranza Parametral N N.A N.A N.A N.A PMO06-11 acondicionado) 0
Parametros para montaje de Semiserchas (Sin aire
27 OLYMPO 3.25 (NBS5) Techo Sin ait Maestranza Parametral N N.A N.A N.A N.A PMO06-12 acondicionado) 0
28 OLYMPO 3.25 (NB5) Techo Maestranza Parametral N N.A N.A N.A N.A PMO06-3 PARAMETROS PARA MONTAJE UNION DE SERCHAS #{VALOR!
29 OLYMPO 3.25 (NB5) Techo Maestranza Parametral N N.A N.A N.A N.A PMO06-4 PARAMETROS PARA MONTAJE DE SEMISERCHAS #{VALOR!
30 OLYMPO3.25 (NB4)Frontal Maestranza Con piezas Perno Perno 12 mm*2 1/2" Unidad (NB4_C9)Estructura Patografica (NB4_C9_D2)Guiador Pantografico PMO08-4 Puerta Pantografica (Guiador) 0
cOLOcado de placas TV, Camaras, Tierras y Agujeros (sin aire
31 OLYMPO 3.25 (NB5) Techo Sin aire Maestranza Con piezas Perno Perno 5/16*1" Unidad Techo Sin aire acondicionado Subcompoentes Techo PMO06-14 acondicionado) 0
32 OLYMPO3.25 (NB5) Techo Maestranza Con piezas Perno Perno 5/16*1" Unidad (NB5_C1)Techo (NB5_C1_D8)Placas para TB, Camara, Tierras y Agujeros PMO06-7 Colocado de placas TV, Camaras, Tierras y Agujeros 0
FABRICACION DE TAPA DE MOTOR
33 OLYMPO 3.25 (NB1)Plataforma  Maestranza Con piezas Plancha Plancha (Acero) 5/64" Area (NB1_C8)Fijacion de llanta (NB1_C8_D1)Pieza Fijacion de Ilanta PMO03-2 SALON Y TAPA DE FILTRO BODEGA 0.0623
HABILITACION DE PLANCHAS DE FORRADO CABINA LADO
34 OLYMPO 3.25 (NB4)Frontal Maestranza Con piezas Plancha Plancha (Acero) 5/64" Area (NB4_C4)Planchas de forrado de cabina (NB4_C4_D1)Planchas de forrado de cabina PMO03-6 PILOTO 0.0635
HABILITACION DE PLANCHAS DE FORRADO CABINA LADO
35 OLYMPO 3.25 (NB4)Frontal Maestranza Con piezas Plancha Plancha (Acero) 5/64" Area (NB4_C4)Planchas de forrado de cabina (NB4_C4_D1)Planchas de forrado de cabina PMO03-6 PILOTO 0.42465
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6.2.8.4 Validacion y aprobacion de nuevo modelo

El Planner de produccion realiza una primera validacion de planos para el nuevo modelo,
seguidamente el gerente de produccion serd quien apruebe los planos en su totalidad y se cree un
“dossier” de planos para el nuevo modelo, ademas cada plano debera de contar en la parte
posterior con un formato denominado “Alcances y consideraciones de plano-instructivo” (figura
35), de esta forma el personal operativo nuevo o actual, pueda comprender mas aspectos tales
como los errores mas comunes, recursos necesarios, y otras observaciones sobre la fabricacion o
ensamblado de subcomponentes.
Figura 35

Formato de Alcances y Consideraciones de Plano-Instructivo.

‘\" FT-PCP-005
- ALCANCES Y CONSIDERACIONES DE PLANO-INSTRUCTIVO Version: 1
Pagina 1 de 1
hIOMBRE DEL COMPONENTE: PUERTA COPILOTO CODIGO DE PLANO; PE-025
IMAGENES REFERENCIALES 1) DEFINICION Y FUNCION DE LA ESTRUCTURA

- La puerta es estructural es un componente gue sirve de base para el
colocado de fibra de vidrio accesorios y mecanismos de la puerta final, si
las dimensiones no son correctas puede llegar a comprometer el
producto

2) ERRORES COMUNES
- No usar mordazas para inmovilizar la estructura
- Dejar bastante espacio de abertura en los bordes
3) VERIFICACION DE CALIDAD
El jefe de maestranza debe verificar

- Correcto soldeo de la puerta

- No debe haber mas de 2mm de espacio en los bordes

- Verificar si hay deformaciones

- Anotaciones en los tubos (en caso sea necesario)

4) RECURSOS

- Magquinade Soldar.

- Flexdmetro

- EPPS Basicos.

- Plano instructivo.

rﬂ F‘

Observaciones
Se debe contar con
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6.2.9 Hacer “Contramedidas 10”: Manual de operacion y funciones del
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TESIS UCSM

sistema de PCP para maestranza y estructuras.

Para esta contramedida, la organizacion no tiene definido una dindmica entre los mismos
puestos operativos y de gestion, ocasionando desperdicios relacionados a variabilidad de
funciones, falta de liderazgo y estructura organizativa, si bien es cierto la organizacion cuenta
con un organigrama, no es coherente a lo reflejado en la realidad. Frente a esta problematica en
conjunto con los perfiles de puestos definidos en los anteriores apartados, se establece el
“manual de organizacion y funciones del sistema PCP” (ver anexo 24).

Ademas, se propone reestructurar el organigrama con la congruencia y necesidad de las
operaciones productivas y de gestion (figura 39). Seguidamente se establece los niveles de
organizacion y funciones en tres categorias, Nivel A: Gerencias y jefaturas, Nivel B: Mandos
intermedios, y Nivel C, D, E mandos operativos. Como podemos apreciar en las siguientes

figuras 36,37 y 38:
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Figura 36
Organizacion y Funciones Nivel A.

33 ORGANIZACION Y FUNCIONES NIVEL A

Mro. Puestos Descripcion

1 Gerents de produccidn Organizacion: El gerente de produccion es responsable de v esta
- - al mando del coordinador de logistica, Planner de produccicn

2 Coordinador de logistica jefe de operaciones.

Gerente de Produccidn: Establecs las estratzgias mas
adecuadas, en concordancia con el drea comercial para cumplie
con la meta anual y coording con los mandos medios las metas
establecidas para cada mes.

Coordinador logistico: Vela por le correcto cumplimiento del
proceso logistice e identifica oportunidades de mejora, reporia al
gerente de produccidn v al drea de administracion y finanzaz.

El reto del puesto es cumplir con &l abastecimiento a tiempo &
todas las areas productivas y otros proceses, legrando 0 demoras
¥ quejas por los clizntes intemos.

. Planner de produccion:

4 Jefe de operaciones Wela por el comecto cumplimiento de las coordinaciones en los
procesos productives (maestranza, estructuras, fbra de widnio,
acabado, mecanica eléctrica) garantizando la disponibilidad de las
5m en coordinacion con RR. HH, logistica, ¥ jefe de operacicnes.
Jefe de operaciones

Coording la operacionalizacidn de los procesos productivos con
los masstros 0 especialistas de cads area productiva, asignado
personal y recursos necesarios para la correcta operacion.

3 Planner de produccida

Nota. Fragmento del manual de organizacion y funciones (Anexo 24).
Figura 37
Organizacion y Funciones Nivel B.

34 ORGANIZACION Y FUNCIONES NIVEL B

Nro. Puestos Descripcion
) . Asistente de almacén:
1 | Asistentz de almacén Coording y mantiene los bienes destinados a los procesos
productivos. Repora directaments al coordinador logistico.
Supervizor de estructuras:

(Operacionaliza y supervisa el proceso productio a la linea de
produccion a la cual le fue asignade, ademas tene & su cargo al
estructurista masstro, oficial de avenzada, v aprendices. Debera
coordingr con el planner para la disponibilidad de recursos, y con
1 | Jefe de Masstranza &l jefe de maestranza para la entrega de subcomponentss a
ensamblar. El supervisor responde por fodo el proceso de
ensamble de la unidad que s le asians.

Jefe de maestranza

Es el encargado de operacionalizar v supervisar la coreecta
fabricacién de los subcomponentes. Tiene a su cargo al soldador
armador masstro, scldador armador de avenzada, y soldador
armador aprendiz. Deberd coordinar con el coordinador de
logistica, planner de produccion ¥ supernsares de estructuras.

2 | Supervizor de Esfructuras

Nota. Fragmento del manual de organizacion y funciones (Anexo 24).
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Figura 38

Organizacion y Funciones nivel C, D, E.

35.  ORGANIZAGION Y FUNCIONES NIVEL C, D, E.

Nro. Puestos Descripcion
’ Estructurista Maestro, Estructurista Maestro:
Avanzada y Aprendiz Encargado de dingir a los esfructunzias de avanzada y aprendiz,
&n cazo de consultas mayores |o realizard &l Supervisor de
estruciuras.
Estructurista de Avanzada:

Realiza las funciones asignadas segln lo indicado por el Maestro
estructurista y Supervisor de estructuras, ademds es responsable
segunde de los aprendices que se les sea asgnado
Estructurista Aprendiz

Fealiza las funciones asignadas por el Maestro estructurista y
Estructurista de avanzada. En general realiza tareas menores de

asistencia.
2 Soldadores Maestro, Soldador amador Maestro:
Avanzada y Aprendiz Encargads de difigie 2 los soldadores de avanzada y aprendiz, en
caso de consulias mayores lo realizara al jefe de maestranza.
Soldador amador de Avanzada:

Realiza las funciones asignadas segin lo indicado por el jefe de
maestranza y soldador armador de avanzada, ademas es
responzable segundo de loz aprendices que =& les =ea asignado.
Soldador ammador Aprendiz

Realiza las funciones azignadas por el jefe de maestranza v
Soldador armador de avanzada. En general realiza tarsas
menares de asistencia.

Nota. Fragmento del manual de organizacion y funciones (Anexo 24).
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Figura 39

Organigrama Propuesto 2024.

(Gerente general
Asesor Legal

Gerente de
Produ

|
Gerente
Comercial
|_ 'r'lstenteF{F{.HH

Asesor 4D

Coordinador
Contable -
Financiero

Supervisor de

Supervisor Supervisor de e

Estructuras Maestranza Decorado _ﬂv

bado
. Soldador -
M Estructurista B . BN Decorador = Pinto Maestro
Maestro maestro
Maestro

Pintor de

Estrcturi e _SDI_dEdDr Decorador d
- - ma @rmadorde QR R w anzada
Avanzada Avaznada Avanzada Avanzada
Estrcutursita Suld_adur L Decorador
— . o  Armador -
Aprendiz Aprendiz Aprendiz

Nota. Fragmento del manual de organizacion y funciones (Anexo 24).

o Pintor Aprendiz
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6.2.10 Hacer “Contramedidas 11”: Programa de capacitaciones para el

REPOSITORIO DE

sistema PCP

Habiendo ya establecido varios procedimientos, manuales entre otros documentos de
gestion que ayudan al sistema de PCP, es necesario que lo establecido no pierda continuidad y se
mantenga perdurable y mejorable en el tiempo. Es sabido que por la rotacion del personal
muchas de las estrategias propuestas y/o implementadas en su determinado momento corren el
riesgo de perder continuidad, para ello se determiné un “programa de capacitaciones para el
sistema de planificacion y control de la produccion” (figura 40), el cual debera ser
operacionalizado por el personal de recursos humanos y los duefios de los procesos involucrados
en el sistema de PCP. Este programa consta de 12 capacitaciones con los siguientes temas:
Tabla 15

Listado de Temas para el Programa de Capacitaciones del sistema de PCP.

Nro. Tema Duracion Material

1 Conocimientos generales del sistema PCP. 10 min Diapositivas y Flyers.

2 Mapa de Procesos. 10 min Diapositivas y Flyers.

3 Organigrama de la empresa. 10 min Diapositivas y Flyers.

4 Procesos de Maestranza y Estructura 10 min Diapositivas y Flyers.
Manual de operaciones y funciones del ’ . o

> Sistema PCdee maestra};lza y estructuras. 10 .8 Diapositivas y Flyers.

6 Perf_ﬂes p}etélicos para ’el proceso de 10 min Diapositivas y Flyers.
fabricacion de carrocerias.

7 Equipos y herramientas involucradas en el 10 min Diapositivas y Flyers.
proceso de maestranza y estructuras.

2 Rangos y distinciones jerarquicas (colores 10 min Diapositivas y Flyers.
de cascos).

9 Requerimiento de materiales e insumos. 10 min Diapositivas y Flyers.

10 Correcto uso de manuales e instructivos. 10 min Diapositivas y Flyers.
Comportamientos de riesgo y

11 prohibiciones, en los procesos de 10 min Diapositivas y Flyers.
maestranza y estructuras.

12 Contribucion y desempetio al sistema PCP. 10 min Diapositivas y Flyers.
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Figura 40

Programa de Capacitaciones para el Sistema de PCP.

FT-PCP-024
PROGRAMA DE CAPACITACIONES PARA EL SISTEMA DE PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION Version 1
Pagina 1 de 1
ftem  Nombre de la Capacitacion Obejtivo Responsable Tlp? de. A Duracién LD lverlflicaclon Dirigido a:
Capacitacion de eficacia
1 C.onmmlentns Generales de Comprender como el s.|§tema PCP interactia PCP Virtual / Presencial 10 min Examen Escrito Todo el pesonal
Sistema PCP. con el puesto en cuestion.
2 |Mapa de procesos. I(;Denrzrcsés‘z interaccién general de procesos de PCP Virtual / Presencial 10 min Examen Escrito Todo el pesonal
3 |Organigrama de la empresa. sjg:;zr ala estuctura organizaciénal de PCP Virual / Presencial 10 min Examen Escrito Todo el pesonal P
4 Procesos de Maestranza y Comprender el flujo y de proceso de estas dos PCP Virtual / Presencial 10 min Examen Escrito Todo el pesonal P P
Estreutura. areas.
Manual de operaciones y funciones Comprender la interaccién y responsabiidades Pesronal operativo de Maestranza y
5 |del Sistema PCP de Maestranza y P N yresp PCP Virtual / Presencial 10 min Examen Escrito esfructuras, Planner de produccion, asistente P
de entre puestos de trabajo. "
Estructuras. de produccion. Coordinador logistico
. e Pesronal operativo de Maestranza y
6 Perﬁles. me.rzjlllcos para elproceso | Conocer os per.ﬂles ’,“e‘a"“s mvo\ycrados enel PCP Virtual / Presencial 10 min Examen Escrito esfructuras, Planner de produccion, asistente
de fabricacion de carrocerias. proceso de fabricacion de carrocerias ” o
de produccion. Coordinador logistico
Equipos y herramientas Conocer los equipos y herrameintas basicas en Pesronal operativo de Maestranza y
7 |involucradas en el proceso de quipos y PCP Virtual / Presencial 10 min Examen Escrito estructuras, Planner de produccion, asistente P P
los procesos de maestranza y estructuras. .
maestranza y esfructuras. de produccion. Coordinador logisico
Rangos y distinciones jerarquicias | Comprender la jerarquizacion entre puestos Pesranal operalvo de Maestanza y
8 gosy Jerarq pv ! q P PCP Virual / Presencial 10 min Examen Escrito esfructuras, Planner de produccion, asistente
(Colores de Cascos). operativos y de gestion. L .
de produccion. Coordinador logistico
L Pesronal operativo de Maestranza y
9 Requerimeinto de materiales & Enbnqe g\ correco pro.ceso para e\. PCP Virtual / Presencial 10 min Examen Escrito estructuras, Planner de produccion, asistente P
insmumos. requerimiento de materiales y/o equipos. "
de produccion. Coordinador logistico
Comprender como hacer uso de los planos Pesronal operativo de Maestranza y
Correcto uso de manules . " . . . " .
10 | . instructivos para los procesos de maestranza y PCP Virtual / Presencial 10 min Examen Escrito estructuras, Planner de produccion, asistente P P
instructivos. ”
estrcuturas. de produccion. Coordinador logistico
Comportamientos de riesgo y Entender los peligros y riesgos que Pesronal operativo de Maestranza y
11 |prohibiciones, en los procesos de  [compromenten la calidad, salud y seguridad en PCP Virtual / Presencial 10 min Examen Escrito estructuras, Planner de produccion, asistente P
maestranza y esfrcuturas. los procesos de maestranza y esfrcutura. de produccion. Coordinador logistico
R, " - . Pesronal operativo de Maestranza y
12 Cpmnbucmn y desempefio al Comprender pomo poder contribuira la mejora PCP Virtual / Presencial 10 min Examen Escrito esfructuras, Planner de produccion, asistente P
sistema PCP continua de sistema PCP. L
de produccion. Coordinador logistico
Elaborado Por: Revisado Por: Aprobado Por:
Cargo: Asesor SIG-SSOMA Gernete de Produccion Gerente General
Nombre: Carlos Cora Pilco Pedro coyuri Marco coyuri
Fecha: 11712024 11712024 11712024
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6.2.11 Hacer “Contramedidas 12”: Ciclo productivo estandar de unidad

REPOSITORIO DE

carrocera

La organizacion no cuenta con una informacion detallada del ciclo productivo de los
subproductos y ensamble de carrocerias metalicas. Se tiene conocimientos empiricos y generales
basado en la experiencia de los mandos intermedios y jefes de maestranza y estructuras, Para lo
cual de acuerdo a los planos establecidos para el modelo “Olympo 3.25”, se disefi las tablas
denominadas “Ciclo operativo-maestranza” y “Ciclo operativo estructuras” (figuras 41 y 42) que
muestre la informacion de los subproductos a fabricar, el orden de fabricacion segun la linea de
tiempo de ensamblaje, las dependencias entre subproductos, y el tiempo de ciclo segun la ruta
critica, tanto para los procesos de maestranza y ensamblaje.

Con esta contramedida se busca tener claro el tiempo que demora la fabricacion de los
subproductos, y el tiempo de ensamblado de los mismos, con la finalidad de poder establecer
mejoras a largo plazo e identificar cuellos de botella. Asi mismo aportar a la continuidad y
capacitacion de los mandos intermedios y operativos reduciendo la curva de aprendizaje de los

trabajadores.
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Figura 41

Ciclo Operativo de Maestranza Metdlica.

MODELO HINO 3.25-MAESTRANZA
Nro SUBPRODUCTOS DE MAESTRANZA ORDEN DEPENDENCIA HRHM TIEMPO TOTAL AREA
1 |ALARGUE FRONTAL A - 1 1 Mesa de Trabajo 1
2 [ALARGUE POSTERIOR B A 1 2 Mesa de Trabajo 1
3 [BASE DE MANILLA DE LLANTA DE REPUESTO BODEGA C B 1 3 Mesa de Trabajo 1
4 |PLACAS PARA CHASIS (1/4") D C 6.5 9.5 Mesa de Trabajo 1
5 [FABRICACION DE ENTRAMADOS PLATAFORMA E - 28.26 28.26 Mesa de Trabajo 1
6 [BASE DE BATERIA F E 2 30.26 Mesa de Trabajo 2
7 |CAJA DE HERRAMIENTAS G F 2 32.26 Mesa de Trabajo 2
8 |TAPA DEMOTOR CABINA H G 7 39.26 Mesa de Trabajo 2
9 |ESTRCUTURA DE FIJACCION DE LLANTAS | H 5 44.26 Mesa de Trabajo 2
10 [TAPA DE MOTOR SALON J | 2 46.26 Mesa de Trabajo 2
11 [TAPA DE FILTRO BODEGA K J 2 48.26 Mesa de Trabajo 2
12 |LATERAL PILOTO L - 23.55 23.55 Yip laterales
13 |LATERAL COPILOTO M L 23.55 47.1 Yip laterales
14 [POSTERIOR ESTRUCTURA N o 18 18 Yip posterior
15 [REMOLQUE (0] - 3 3 Mesa de Trabajo 3
16 [FORRO POSTERIOR P (0] 1 Mesa de Trabajo 3
17 |GRADA POSTERIOR Q N 2 20 Yip posterior
18 [FORRO GRADA POSTERIOR R P 2 6 Mesa de Trabajo 3
19 |ESTRUCTURA GRADA PILOTO S R 2 8 Mesa de Trabajo 3
20 |PLANCHA PARA TABLERO DE CHASIS T S 4 12 Mesa de Trabajo 3
21 |PLANCHA DE FORRADO DE CABINA U T 6 18 Mesa de Trabajo 3
22 |PLANCHA DE FORRADO DE CABINA CENTAL Vv U 3.5 21.5 Mesa de Trabajo 3
23 |SERCHAS W - 16 16 Zona de Techo
24 |LARGUERO PRINCIPAL X W 3 19 Zona de Techo
25 |LARGUERO COMPLEMENTO Y X 3 22 Zona de Techo
26 |UNION DE SERCHAS Z Y 8 30 Zona de Techo
27 |COMPLEMENTOS DE AIRE ACONDICIONADO AA z 8 38
Zona de Techo
28 |REFUERZOS DE U AB AA 8 46
Zona de Techo

29 |REFUERZOS DE PLANTINA AC AB 3 49 Zona de Techo
30 |PLACAS PARA TV, CAMARA Y AGUJEROS AD AC 3 52 Zona de Techo
31 |PLACAS DE PAQUETEROS AE AD 3 55 Zona de Techo
32 |ESTRUCTURA MARCO DE PARABRISA' Y PARANTES AF - 6 6 Mesa de Trabajo 4
33 |PUERTA PILOTO AG o 18.84 18.84 Zona de Puertas
34 |PUERTA COPILOTO AH AG 18.84 37.68 Zona de Puertas
35 |MECANISMO PUERTA PANTROGRAFICA Al AH 4 41.68 Zona de Puertas
36 |GUIADOR PANTOGRAFICO Al Al 5 46.68 Zona de Puertas
37 |CARRIL PANTOGRAFICO AK Al 3 49.68 Zona de Puertas
38 |CARRITO PANTOGRAFICO AL AK 2.5 52.18 Zona de Puertas
39 |CAMPANA PANTOGRAFICA AM AL 2.5 54.68 Zona de Puertas
40 |ESTRUCTURA DE MANPARA (PILOTO Y COPILOTO) AN AM 3.5 58.18 Zona de Puertas
41 |PUERTA DE MAMPARA AO AN 9.42 67.6 Zona de Puertas
42 |PLANCHA FORRO LATERAL AP AF 2 8 Mesa de Trabajo 4
43 |ZOCALOS LATERAL AQ AP 4 12 Mesa de Trabajo 4
44 |PLANCHAS DE FORRO DE FALDONES AR AQ 2 14 Mesa de Trabajo 4
45 |ANGULO DE PAQUETERO AS AR 3 17 Mesa de Trabajo 4
46 |COMPUERTAS DE BODEGAS AT AS 32 49 Mesa de Trabajo 4
47 |TAPA BARROS AU AT 5 54 Mesa de Trabajo 4
48 |ARCO DE PASA RUEDAS AV AU 4 58 Mesa de Trabajo 4
49 |CAJADEFILTRO AW AV 9.42 67.42 Mesa de Trabajo 4
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Figura 42:

Ciclo Operativo de Estructuras (Ensamble Metalico).

CICLO OPERATIVO-MODELO HINO 3.25-
ESTRUCTURAS

Nro ACTIVIDADES DE ENSAMBLADO ORDEN DEPENDENCIA HR HM Tiempo Total
1 |ENSAMBLADO DE ALARGUE FRONTAL. 1 2.00 2

2 [ENSAMBLADO DE ALARGUE POSTERIOR. 1 2.00 4

3 |ENSAMBLADO DE BASE MANILLA LLANTA DE RESPUESTO. 3 2 2.00 6

4 |ENSAMBLADO DE PLACAS. 4 3 4.00 10
5 |[ENSAMBLADO DE ENTRAMADOS. 5 4 6.00 16
6 |ENSAMBLADO DE BASE DE BATERIA. 6 5 2.00 18

7 [ENSAMBLADO DE CAJA DE HERRAMIENTAS. 7 6 2.00 20

8 [ENSAMBLADO DE TAPA DE MOTOR CABINA. 8 7 2.50 22.5
9  [ENSAMBLADO DE ESTRUCTURA DE FIJACION DE LLANTAS. 9 8 1.80 24.3
10 (ENSAMBLE DE TAPA DE MOTOR SALON. 10 9 0.50 24.8
11 |ENSAMBLE DE TAPA DE FILTRO DE BODEGA. 11 10 0.50 25.3
12 |ENSAMBLADO DE ESTRCUTURA DE BODEGAS. 12 11 0.60 25.9
13 [ENSAMBLADO DE COMPONENTES DE PLATAFORMA. 13 12 8.00 33.9
14 |ENSAMBLADO DE LATERAL DERECHO. 14 13 4.00 37.9
15 [ENSAMBLADO DE LATERAL IZQUIERDO. 15 14 4.00 41.9
16 [ENSAMBLE DE ESTRCUTURA POSTERIOR. 16 15 3.00 44.9
17  [ENSAMBLE DE REMOLQUE. 17 16 1.00 45.9
18 [ENSAMBLE DE FORRO POSTERIOR. 18 17 1.50 47.4
19 [ENSAMBLE DE GRADA POSTERIOR. 19 18 1.50 48.9
20 |ENSAMBLE DE FORRO GRADA POSTERIOR. 20 19 2.00 50.9
21 |ENSAMBLE DE U PARA PLATAFORMAS. 21 15 4.00 45.9
22 |SOLDEO PARCIAL DE UNIONES DE SUBPARTES. 22 21 5.00 50.9
23 [ENSAMBLE DE COMPLEMENTOS FRONTAL. 23 15 3.00 44.9
24 [ENSAMBLE DE GRADA PILOTO. 24 23 0.75 45.65
25 [ENSAMBLE DE PLANCHAS PARA TABLERO DE CHASIS. 25 24 1.00 46.9
26 [ENSAMBLE DE PLANCHAS DE FORRADO DE CABINA. 26 25 1.80 49.2
27 [ENSAMBLE DE PLANCHAS DE FORRADO DE CABINA CENTRAL. 27 26 2.00 50.9
28 [ENSAMBLE DE COMPLEMENTOS DE FALDOON POSTERIOR Y FRONTAL. 28 22 2.00 52.9
29 |ENSAMBLE DE SUBCOMPONENTES DE TECHO. 29 20,27,28 9.00 61.9
30 |ENSAMBLE ZONA FRONTAL. 30 29 8.00 69.9
31  [ENSAMBLE DE ANGULO PARA ASIENTO. 31 29 3.00 64.9
32 [ENSAMBLE DE ESTRCUTURA DE MAMPARA 32 29 4.00 65.9
33 [ENSAMBLE DE PUERTA PILOTO 33 30 7.00 76.9
34 [ENSAMBLE DE PUERTA COPILOTO 34 33 7.00 83.9
35 [ENSAMBLE DE MECANISMO DE PUERTA PANTOGRAFICA 35 34 8.00 91.9
36 [ENSAMBLE DE GUIADOR PANTOGRAFICO 36 35 2.00 93.9
37 |ENSAMBLE DE CARRIL PANTOGRAFICO 37 36 2.00 95.9
38 |ENSAMBLE DE CARRITO PANTOGRAFICO 38 37 1.50 97.4
39 [ENSAMBLE DE CAMPANA PANTOGRAFICA 39 38 1.00 98.4
40 |[ENSAMBLE DE RETROVISOR (ESTRUCTURA) 40 39 2.00 100.4
41 |ENSAMBLE DE PLANCHAS DE FORRO LATERAL 41 29 6.00 67.9
42 [ENSAMBLE DE PUERTA DE MAMPARA 42 32 3.00 68.9
43 [ENSAMBLE DE ZOCALO LATERAL 43 41 2.00 69.9
44 |ENSAMBLE DE TRIPLAY 44 42 4.50 73.4
45  |ENSAMBLE DE PLACHAS DE FORRO DE FALDONES 45 43 12.00 81.9
46  |ENSAMBLE DE ANGULO DE PAQUETERO 46 44 2.00 75.4
47  |ENSAMBLE DE COMPUERTAS DE BODEGAS 47 45 12.00 93.9
48 |ENSAMBLE DE TAPABARROS 48 47 5.00 98.9
49 |[ENSAMBLE DE PASARRUEDAS 49 48 2.00 100.9
50 |ENSAMBLE DE CAJA DE FILTRO 50 49 1.50 102.4
51 [SOLDEO GENERAL DE SUBCOMPONENTES 51 40,46,50 8.00 110.4
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6.2.11.1 Ciclo operativo de maestranza
Para el proceso de maestranza se cuenta con 49 piezas en total, reordenando el orden de

fabricacion de subproductos se logré un tiempo de ciclo total de 67.42 horas estimadas,

equivalente a 9 dias de trabajo, para un total de 12 operarios trabajando simultaneamente en las

subareas de produccion de Maestranza, como se muestra en la tabla 16.

Tabla 16

Subdareas de Maestranza metalica y Subproductos a fabricar.

Sub-Area Cant de
de Subproductos a Fabricar o . Representacion fotografica
perarios
Maestranza
e Alargue frontal.
e Alargue posterior.
Mesa de e Base manilla llanta 1
trabajo 1 de repuesto.
e Placas de chasis.
e Entramados.
e Base de bateria
e Cajade
herramientas
e Tapa de motor
Mesa de cabina.
trabajo 2 . E§tr1}<;tura de 1
fijacion de llanta.
e Tapa de motor
salon.
e Tapa filtro de
bodega.
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Yip de

laterales

Yip
Posterior

Mesa de
trabajo 3

Lateral derecho.
Lateral izquierdo.

Estructura

posterior principal.

Grada posterior.

Remolque

Forro posterior
Forro grada
posterior

Grada piloto
Planchas para
tablero de chasis.
Planchas de
forrado de cabina.
Planchas de
forrado de cabina
central.

UNIVERSIDAD
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DE SANTA MARIA

<1nrnﬂ— T
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e Techo estructural
(Serchas, larguero
principal, Larguero
complemento,
Uniodn de serchas,
Complementos de )
aire
acondicionado,
refuerzos de U,
refuerzos de
platina, placas de
paquetero)

e Marco de
parabrisas y
parantes.

¢ Plancha de forro
lateral
Zo6calo lateral

e Planchas de forro
de faldones 1

e Angulo de
paquetero

e Compuertas de
bodega

e Tapabarros

e Pasarruedas

e (Caja de filtro.

REPOSITORIO DE

Zona de
ensamble de
techo

Mesa de
trabajo 4
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e Puerta piloto
e Puerta copiloto
e Mecanismo de
puerta
pantografica.
e Guiador
pantografico
Zona de * @gr] ,
puertas pantografico. 1
e C(Carrito
pantografico
e (Campana
Pantografica.
e Estructura de
mampara.
e Puertade
mampara.

Fuente: Elaboracion Propia.
6.2.11.2 Ciclo operativo de Estructuras
Para el ciclo operativo de ensamblado estructural o proceso de estructuras, se identifico
51 actividades de ensamble, con un tiempo de ciclo total de 110.4 horas, equivalente a 15 dias
operativos. Para el proceso de ensamble se determino 3 lineas de ensamblaje como se muestra en

la siguiente figura 17.
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Figura 43

Establecimiento de Lineas de Ensamble.

LINEA DE ENSAMBLE 3

$ . -— ;..--
LINEADE ENSAMBLEZ - (e ETYS S
. . - - __,‘ ‘.

™

6.2.11.3 Determinacion de la produccion estimada.

Con los nuevos ciclos de tiempo y personal establecidos para maestranza y estructuras se
procede a calcular la produccién anual. Primeramente, se determina la cantidad de dias
trabajados para el 2024, siendo 249 dias de lunes a viernes, y 51 dias sdbados estimados de
trabajo.

Segundo se estima la cantidad de horas disponibles de produccion anual, considerando un
total de 7.25 horas al dia de lunes a viernes y 4.25 horas los dias sdbados, se tiene un total de
2022 horas disponibles de produccion (Figura 44).

Tercero, Considerando que el ciclo de trabajo para una unidad carrocera en el proceso de

maestranza es de 67.42 horas / ciclo, y el ciclo de ensamble de estructuras por unidad carrocera
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es de 110.4 horas / ciclo. Se estima que con 2022 horas anuales de produccidn se puede llegar a

REPOSITORIO DE

producir 30 unidades carroceras (subcomponentes) en maestranza y 18 unidades carroceras
ensambladas por linea de produccion, llegando a una capacidad de hasta 54 unidades al afio (18
unidades/ linea de produccion x 3 lineas de produccion). Cabe mencionar que antes de la
implementacion de la contramedida se tenia estimado un tiempo de 12 dias para el proceso de
maestranza y 18 para el proceso de estructuras.

Figura 44

Cdlculo de horas disponibles anuales para el 2024.

DIAS TRABAJADOS PARA EL 2024 S SEETE||  SiiEees
Afio 2024 hrs. Xturno 9 5
Total del dias 366 e ¢ !
Domingos 52 Descansos xturno (horas) 1 0
Sabados 52 Limpieza (horas) 0.25 0.25
CONSIDERACION DE FERIADOS Scrap &> 05
Feriados sabados 1
Feriado domingos 2
Ferido entre semana 13
Feriados Total 16
Dias / afio horas/dia horas/ afio
Dias trabajqdos entre semana 249 7.25 1805.25
(Luneas a \iernes)
Dias trabajados fines de semana 51 4.5 216.75
(Sabados)
Suma 300 = 2022
horas/ ciclo |Dias estimados cant ciclos
[ Tiempo de cilclo maestranza 67.42 9 30
[ _Tiempo de ciclo estructuras 110.4 Wi 18

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

L
=@  DE SANTA MARIA

6.2.12 Hacer “Contramedidas 13”: Procedimiento de ensamblaje de

estructuras y maestranza.

Una vez determinado, el ciclo operativo, de las subareas de maestranza y de las lineas de
ensamblaje (Estructuras), es necesario contar un con procedimiento que explique la gestion
operativa, en ese ese sentido se elabord el “Procedimiento de ensamblaje de Estructuras y
Maestranza” (Ver anexo 25). Este procedimiento parte por un reconcomiendo de las subareas
operativas de maestranza y estructuras como se muestra en la figura 45.

Figura 45

Fragmento de Layout Operativo- Estructuras y Maestranza.

1 T 1+ - Ll
|||||||||u =
MAESTRANZA MAESTRANZA MAESTRAMZA £ 3]
E
5TRAN2A _;-;-‘5_
PUERTAS | [ ¥IP PARA LATERALES } l YIP rCleERICIF\'. | ZONA DE ENSAMBLE DE TECHO -ia
AREA DE ESTRUCTURAS
AREA DE DECORADOS '
NN DEIEI a
Decorado 1 nea de ensamblaje

IZIIZIZI

000 L0
Decorado 2 E Linea de ensamblaje 2

0 HEN
Decorado 3 :_i Linea de ensamblaje 3

iz - ,B/ [ ] |00

., l MESA DE TRABAJO 1 I l MESA DE TRABAJO 2 ‘ X
; y MAESTRANZA MAESTRANZA MAESTRANZA ;g
st im ’/ 2]
OFICINA ///"////4 . [7 f( £
D M ; . :.',‘,':;'r'm
—
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Posteriormente se realiza las fases de coordinacion de fabricacion y ensamble,

REPOSITORIO DE

seguidamente de las operaciones de fabricacion y ensamble propiamente dichas (corte,
soldadura, esmerilado, taladrado, etc.) y finalmente la fase de inspeccion de calidad, de acuerdo a
la secuencia del flujograma “Procedimiento de Ensamblaje de Estructuras y Maestranza” como
se aprecia en la Figura 46.

Figura 46

Flujograma de Procedimiento de Ensamblaje de Estructuras y Maestranza.

PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE DE ESTRUCTURAS Y
MAESTRANZA

MAESTRANZA ESTRCUTURAS

Coordinacidn de
ensamble de
INICIO subcomponentes.

.

Ensamblado de sub
componentes.

v

Reconocimiento de
Areas operativas de
maestranza.

.

Coordinacion de
fabricacion de
subcomponentes de
maestranza.

Inspeccidn de calidad

h

Fabricacion de
subcomponentes de
maestranza

FIM

Nota. Fragmento del Procedimiento de Ensamblaje de Estructuras y Maestranza (Anexo 25).
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6.2.13 Hacer “Contramedidas 14”: Politica de ciberseguridad

REPOSITORIO DE

Uno de los eventos mas recurrentes que afecta no solo al sistema PCP sino también a
todos los sistemas internos de la empresa es la gestion de la informacion digital, especificamente
la ciberseguridad, la empresa reporto varios eventos de pérdidas de informacion por dafios en los
equipos como las memorias internas, asi como también documentos y archivos dafiados en la
cual se encontraba informacion de suma relevancia tales como, planos, memorias descriptivas,
fotografias, entre otros que son de utilidad frecuente para las operaciones del sistema de PCP.
Frente a este contexto se desarrolla una “Politica de ciberseguridad” (figura 47) que daré pie a
planes y programas para cumplir los compromisos establecidos.

Figura 47

Politica de Ciberseguridad.

py PO-PCP-001
Iﬁl’ﬁl ) Version: 01
- POLITICA DE CIBERSURIDAD

Pagina 1 de 1

INTRAMET SRL es una empresa dedicada a la fabricacion de carrocerias, servicios de
reparacion y mantenimiento, para buses o unidades de transporte de personal en la ciudad de
Arequipa, con experiencia y reconocimiento a nivel nacional. Considera y reconoce [a importancia
de |3 seguridad de los actives digitales y los equipos en los que son contenidos yio gestionados.
Por lo cusl, para garantizar la confiabilidad, integridad, disponibilidad, y privacidad de la
informacion digital asumimos los siguientes compromisos.

¥" Garanfizar que nuestros colaboradores sean capacitados debidamente en materia de
ciberseguridad y uso correcto de 1a informacidn digital como su gestidn.

v Implementar planes de preventivos y de emergencia ante |a perdida de informacion y
trazabilidad de esta.

¥ Migrar progresivamente hasta antes del 2026 toda la informacion a plataformas o sistemas
en interconectados en la nube

¥" Garanfizar el cumplimiento de la legislacidn y regulaciones vigentes en materia de
ciberseguridad.

¥ Implementar sistemas de proteccion confra disposifives exiernos, monitoreo y reporte de
amenazas externas.

Fecha de Elaboracion: 230712024
Fecha de Revision: 23/07/2024
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6.2.14 Hacer “Contramedidas 15”: Procedimiento de programa de
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produccion de unidades carroceras metalicas
El programa de produccion se realiza de forma empirica, y segun las 6érdenes del dia
otorgadas por el jefe de produccion y/o gerencia de produccion. En esta contramedida se realizd
el “Procedimiento de programa de produccion de unidades carroceras metalicas” (ver anexo 26),
el cual consta de 6 partes:
6.2.14.1 Planificacion de la demanda
La planificacion de la demanda se haréd en base a los resultados obtenidos por el
“Procedimiento de realizacion de prondsticos” (ver anexo 19), en la cual se consideran tanto
factores externos como internos para la determinacion de las cantidades estimadas a producir,
6.2.14.2 Asignacion de recursos
Segun el tiempo de ciclo normal sin sobre tiempos y contratacion externa, bajo
condiciones normales, se tiene 67.42 horas para el area de maestranza y 110.4 horas para
estructuras. Con personal distribuida de la siguiente manera.
(i) Personal para Maestranza y Estructuras
Como se muestra en la tabla 17 se debe contar con un total de 13 operarios, 1 supervisor
de Maestranza, 3 soldadores armadores maestros, 5 soldadores armadores de avanzada, y 4
soldadores armadores aprendices. Por otra parte, para el personal de estructuras se debe contar
con un total de 8 operarios, 1 supervisor de estructuras, 2 estructuristas maestros, 3 estructuristas

de avanzada, y 2 estructuristas aprendices como se muestra en la tabla 18.
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Tabla 17

Cantidad de Personal para el Proceso de Maestranza Metalica

Cant de personal para Maestranza Metalica

Sub Arena de Soldador Soldador Soldador

Maestranza Armador Armador de armador
Maestro avanzada aprendiz.

Mesa de trabajo 1 1

Mesa de trabajo 2 1

Yip de laterales 2

Yip Posterior 1

Mesa de trabajo 3 1 1 1

Zona de ensamble 1 1

de techo

Mesa de trabajo 4 1

Zona de ensamble 1

de puertas

Total 3 5 4

Tabla 18

Cantidad de Personal para el Proceso de Estructuras (Ensamble Metdalico).

Cant de personal para el proceso de Estructuras

Parte principal (Ensamble metalico)

de ensamble Estructurista Estructurista de Estructurista
maestro avanzada Aprendiz

Frontal 1 1

Centro 1 2

Posterior 1 1

Total 2 3 2
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6.2.14.3 Calendario de produccion

REPOSITORIO DE

El calendario de produccion y asignacion de personal se dard de acuerdo a los formatos
“Programa de Produccion de Maestranza” (figura 48) y “Programa de Produccion de
estructuras”. (figura 49), el cual servird de herramientas de seguimiento y control de la
produccion.

Figura 48

Formato “Programa de Produccion de Maestranza”.

FT-PCP-006
PROGRAMA DE PRODUCCION DE MAESTRANZA Version 1
CARROCERIAS PARA BUSES Pagina 1de 1
Dias operativos |
M tr
e e B B B
SUB-AREA ACTIVIDADES SEGUN FORAMTO DE CICLO DE TIEMPO
Mesa de trabajo AB.CD, |
Mesa de trabajo 2 E | F,G,H, I,J,K |
Yip de laterales LM |
Yip Posterior N, Q |
Mesa de trabajo 3 oPR | ST | UV |
Mesa de trabajo 4 AF | AP,AQAR | AS, AT, AU | AV, AW
Zona de ensamble de techo W,X,Y,Z,AA,AB,AC,AD,AE,
Zona de puertas AG, AH [ ALAl [ AKALAM | AN,AO |
SUB-AREA CANT DE PERSONAL
Mesa de trabajo 1 Selliker
Avanzada
Mesa de trabajo 2 1 Soldador - Avanzada
Yip de | | 2 Soldadores - Aprendiz
Yip Posterior 1 Soldador- Maestro
M de trabaio 3 1 Soldador Maestro, 1 Soldador de
esa de lrabajo Avanzada y 1 Soldador Aprendiz
Mesa de trabajo 4 1 Soldador de avanzada.
Zona de ensamble de techo 1 Soldador de avanzada y 1 soldador aprendiz. |
Zona de puertas 1 Soldador de Maestro.
.
Figura 49

Formato “Programa de Produccion de Estructuras”.

@ FT-PCP-007
PROGRAMA DE PRODUCCION DE ESTRUCTURAS Versién 1
Comocbs aa s Pagina l1de 1
Estructuras Dias operativos |
1 | 2 ] 3 | 4 | 5 |6 f7]8] o | 10 JauJao] 13 | 14 [15]
PARTE PRINCIPAL CARROCERA ACTIVIDADES SEGUN FORMATO DE CICLO DE TIEMPO
Posterior 16,17,18,19 | 20
Centro 1,2,3[ 4,56 [ 7,89,10,11,12 [ 13,14,15 21,22,28 29 [ 32,41,42 | 43,4446 | 45 [ 47 | 47.48.49.50
Frontal 23,24,25,26,27 | 30 | 33 [34]35]36,37,38] 39,40
PARTE PRINCIPAL CARROCERA CANT DE PERSONAL
Fontral | 1 estructurista_|
Centro 1 Soldador de avanzada y 2 Soldadores aprendices.
Posterior 1 I EUITEE | 1 estructurista maestro y 1 estructurista de avanzada
maestroy 1
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6.2.14.4 Control de inventario

El coordinador logistico de acuerdo a los resultados del MRP debera de gestionar la
compra de perfiles metalicas en cantidad, segun los lotes de pedido minimo establecido por su
propia area. Debera de satisfacer la necesidad de 4 unidades por compra, equivalente a una
compra cada 2 meses.

Respecto a las herramientas y equipos se debera coordinar la disponibilidad con el
Planner de produccion y jefe de produccion.

6.2.14.5 Control de calidad

El Planner de produccion realizara el control de calidad en conjunto con los responsables
de cada proceso, Maestranza o Estructuras, seglin corresponda, haciendo uso de los formatos
“Check list de calidad de Maestranza” (figura 50) y “Check list de calidad de Estructuras” (Ver
figura 51). Finalmente, el jefe de produccion serd quien de conformidad al control de calidad

ejecutado por el Planner de produccion.
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Figura 50

Check List de Calidad de Maestranza.

r FT-PCP-008
Versién: 1
@ CHECK LIST DE CALIDAD-MAESTRANZA  5gnatdet
Luthame : ha
Soalatint  [ordede producet oeh] ™ s1/08/ 2024
LA
ad
Nro ACTIVIDADES DE ENSAMBLADO Oevirol o Observaciones
1 _|ALARGUE FRONTAL
2 |ALARGUE POSTERIOR Vv,
3 |BASE DE MANILLA DE LLANTA DE REPUESTO BODEGA v/
4 |PLACAS PARA CHASIS (1/4") 4
5 |FABRICACION DE ENTRAMADOS PLATAFORMA 1/,
6 |BASE DE BATERIA /7
7 _|CAJA DE HERRAMIENTAS v/
8 | TAPA DE MOTOR CABINA
9 |ESTRCUTURA DE FIJACCION DE LLANTAS \//
10 |TAPA DE MOTOR SALON J; 7
11 |TAPA DE FILTRO BODEGA /
12 |LATERAL PILOTO Z So\deas unlo A-&-C
13 [LATERAL COPILOTO I/}
14 |POSTERIOR ESTRUCTURA 1/,
15 [REMOLQUE /
16 |FORRO POSTERIOR y
17 |GRADA POSTERIOR
18 |FORRO GRADA POSTERIOR v/
19 [ESTRUCTURA GRADA PILOTO /
20 |PLANCHA PARA TABLERO DE CHASIS |4
21 |PLANCHA DE FORRADO DE CABINA q/
22 |PLANCHA DE FORRADO DE CABINA CENTAL |4 Moy Aigqueadat
23 |SERCHAS 1/
24 |LARGUERO PRINCIPAL 1z
25 |LARGUERO COMPLEMENTO v
26 |UNION DE SERCHAS 1/
27 |COMPLEMENTOS DE AIRE ACONDICIONADO 1/
28 |REFUERZOS DE U Lz
29 |REFUERZOS DE PLANTINA v/
30 |PLACAS PARA TV, CAMARA Y AGUJEROS v,
31 |PLACAS DE PAQUETEROS A
32 |ESTRUCTURA MARCO DE PARABRISA Y PARANTES |4 Hocars © b Ayosts &
33 |PUERTA PILOTO v/
34 |PUERTA COPILOTO v,
35 |MECANISMO PUERTA PANTROGRAFICA '{/
36 |GUIADOR PANTOGRAFICO .
37 |CARRIL PANTOGRAFICO
38 |CARRITO PANTOGRAFICO )
39 |CAMPANA PANTOGRAFICA /.
20 |ESTRUCTURA DE MANPARA (PILOTO ¥ COPILOTO) V4
21 |PUERTA DE MAMPARA v/
42 |PLANCHA FORRO LATERAL V2
43 |ZOCALOS LATERAL v/
24 |PLANCHAS DE FORRO DE FALDONES v//
45 |ANGULO DE PAQUETERO V//,
26 |COMPUERTAS DE BODEGAS v}/
27 |TAPA BARROS V//
48 |ARCO DE PASA RUEDAS //
49 |CAJA DE FILTRO [ .
m/llé f/‘lﬂw/ %Z‘éé
Nombmy@(ﬁa ponsable de Linea) q & a
&Mpr Corg PJ/C ©
y Apellidos (Planner de Produccién) [ asespe SEs) irma
knmmupm (tefe de Produccién) j;.SUS ﬂﬂdgm gﬂma
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Figura 51

Check List de Calidad de Estructuras.

FT-PCP-009
@ CHECK LIST DE CALIDAD-ESTRUCTURAS Versién: 1
Lictharmeet Paginalde1
famsnsns | orde de produccién: / IP/L! I Fecha ﬂm
N ACTIVIDADES DE ENSAMBLADO m?:m : “N? ::':1:‘:".. Observaciones
1 |ENSAMBLADO DE ALARGUE FRONTAL. ZIE—
2 [ENSAMBLADO DE ALARGUE POSTERIOR. ./
3 |{ENSAMBLADO DE BASE MANILLA LLANTA DE RESPUESTO. 2
4 |ENSAMBLADO DE PLACAS. v/
5 |ENSAMBLADO DE ENTRAMADOS, v/
6 |ENSAMBLADO DE BASE DE BATERIA. V,
7_|ENSAMBLADO DE CAIA DE HERRAMIENTAS. 47,
8 IENSAMBIADO DE TAPA DE MOTOR CABINA.
9_|ENSAMBLADO DE ESTRUCTURA DE FLIACION DE LLANTAS. U/
10 [ENSAMBLE DE TAPA DE MOTOR SALON. W7,
11 [ENSAMBLE DE TAPA DE FILTRO DE BODEGA. //
12 [ENSAMBLADO DE ESTRCUTURA DE BODEGAS.
13 [ENSAMBLADO DE COMPONENTES DE PLATAFORMA. V]
14 |ENSAMBLADO DE LATERAL DERECHO. vV
15 [ENSAMBLADO DE LATERAL IZQUIERDO. V]
16 |ENSAMBLE DE ESTRCUTURA POSTERIOR. LF
17 |ENSAMBLE DE REMOLQUE. 7
18 [ENSAMBLE DE FORRO POSTERIOR. o
19 |ENSAMBLE DE GRADA POSTERIOR, //
20 [ENSAMBLE DE FORRO GRADA POSTERIOR. A
21 [ENSAMBLE DE U PARA PLATAFORMAS. V)
22 |SOLDEO PARCIAL DE UNIONES DE SUBPARTES. V)
23 |ENSAMBLE DE COMPLEMENTOS FRONTAL. //
24 [ENSAMBLE DE GRADA PILOTO. ;
25 |ENSAMBLE DE PLANCHAS PARA TABLERO DE CHASIS. v/
26 |ENSAMBLE DE PLANCHAS DE FORRADO DE CABINA. v/
27 |ENSAMBLE DE PLANCHAS DE FORRADO DE CABINA CENTRAL Vidh
25 |ENSAMBLE DE COMPLEMENTOS DE FALDOON POSTERIOR Y
FRONTAL /
29 |ENSAMBLE DE SUBCOMPONENTES DE TECHO. //
30 | ENSAMBLE ZONA FRONTAL. v/
31 |ENSAMBLE DE ANGULO PARA ASIENTO. \//
32 |ENSAMBLE DE ESTRCUTURA DE MAMPARA //
33 |ENSAMBLE DE PUERTA PILOTO
34 | ENSAMBLE DE PUERTA COPILOTO vV /
35 ENSAMBLE DE MECANISMO DE PUERTA PANTOGRAFICA v/
36 | ENSAMBLE DE GUIADOR PANTOGRAFICO l//
37 | ENSAMBLE DE CARRIL PANTOGRAFICO v/
38 | ENSAMBLE DE CARRITO PANTOGRAFICO v/
39 | ENSAMBLE DE CAMPANA PANTOGRAFICA [
40 | ENSAMBLE DE RETROVISOR (ESTRUCTURA) v/
41 [ENSAMBLE DE PLANCHAS DE FORRO LATERAL v/
a2 | ENSAMBLE DE PUERTA DE MAMPARA l//
43 | ENSAMBLE DE ZOCALO LATERAL V//
a4 |ENSAMBLE DE TRIPLAY v/,
45 | ENSAMBLE DE PLACHAS DE FORRO DE FALDONES
26 |ENSAMBLE DE ANGULO DE PAQUETERO v/,
"47 | ENSAMBLE DE COMPUERTAS DE BODEGAS /
48 |ENSAMBLE DE V/t
29 | ENSAMBLE DE PASARRUEDAS V//
50 | ENSAMBLE DE CAJA DE FILTRO v/
51 | SOLDEO GENERAL DE SUBCOMPONENTES i/
Asllq
ConA Preco
] gseson St 6
S appea | S D)
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6.2.14.6 Monitoreo y Ajuste.

En caso exista falta de personal, disponibilidad de recursos o eventos fortuitos que
puedan comprometer la programacion de la produccion, el Planner serd el gestor del cambio, en
conjunto con el supervisor de estructuras y maestranza para las operaciones, con el coordinador
logistico para la disponibilidad de recursos y materiales, y con el responsable de RR.HH para la
contratacion de personal faltante.

6.2.15 Hacer “Contramedidas 16”: Layout operativo.

Para el programa de capacitaciones y el entendimiento de las 4 reas operativas de
maestranza y estructuras se desarroll6 el Layout operativo de maestranza y estructuras, para que
el personal de mandos intermedios y operativos puedan reconocer las areas distribuidas y las
lineas de ensamblaje como se muestra en la figura 52. Es preciso mencionar que la ausencia de
este mapa causa desperdicios en cuanto a tiempos relacionados a la curva de aprendizaje del
personal nuevo al no reconocer las areas productivas, influenciando en errores mayores tales

como el almacenaje erroneo, y confusion en el entendimiento de ciclo productivo.
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Figura 52

Layout Operativo de Maestranza y Estructuras.
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6.3 Aplicacion del tercer ciclo PDCA: Verificar

REPOSITORIO DE

En este apartado se realizaran 2 tipos de verificaciones, en primer lugar, la verificacion
del nivel de cumplimiento de las contramedidas y su impacto en los desperdicios, y en segundo
lugar se realizara la verificacion de los indicadores de las variables independientes y
dependientes de la presente investigacion.

6.3.1 Verificacion de contramedidas y oportunidades de mejora

Como se muestra en la tabla 19, se pudo cumplir el objetivo de todas las contramedidas
implementadas. Por otra parte el impacto que tuvieron estas contra medidas son principalmente
hacia los desperdicios ( Transporte, Movimiento, Espera, Sobre procesamiento y Defectos) que
puedan ser generados a causa de la falta de reconocimiento de responsabilidades, ausencia de
procedimientos y estandares de gestion y operativos, incertidumbres por falta de capacitacion de
los mandos medios y operativos, discontinuidad de estrategias por falta de entendimiento de la
naturaleza productiva, ausencia de lineamientos para la proteccion de la informacion fisica y
digital, y la falta de reconocimiento de la curva de aprendizaje del personal nuevo.

Tabla 19

Verificacion de Contramedidas.

Verificacion de Contramedidas

Contramedida
Nro . r 8 Impacto en los
(Hacer) Nivel de cumplimiento . .
desperdicios
Se cumplio6 al 100% los entregables, Impacto en la curva de
logrando establecer los procesos gen aprendizaje del personal
1 Contramedidas 1:  erales mediante el mapa de procesos, y nuevo, y en el tiempo de
Mapa de procesos los procesos especificos del PCP, sobre procesamiento de la
mediante el formato de ficha de caracterizacion de los
caracterizacion de procesos. procesos.
Se cumplio6 al 100% la elaboracion de
. los perfiles de puesto establecidos, Eliminacion de
Contramedidas 2: . Y s .
ademas se afnadio perfiles de puesto descoordinaciones por falta
2 Perfiles de puestos % .
. como el planner de produccion y de reconocimiento de
para el sistema PCP . L , -
coordinador logistico. Lograndose responsabilidades.

definir las funciones y responsabilidades.
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Contramedidas 3:
3 Alcance del Sistema
de PCP.

Contramedidas 4:
Procedimiento de
informacion
documentada

Contramedidas 5:
Caracterizacion de
sistema y proceso
del PCP.

Contramedidas 6:
Procedimiento para
el prondstico de la
demanda.

Contramedidas 7:
Matriz MRP de
Maestranza y
Estructuras.

Contramedidas 8 y

9:

Procedimiento de
8 elaboracion de
planos instructivos y
cuantificacion de
materiales”
Contramedidas 10:
Manual de operacion
y funcion del
sistema de PCP.

Contramedidas 11:
Programa de
capacitaciones para
el sistema de PCP.

10

Contramedidas 12:
Ciclo productivo
estandar de unidad
carrocera.

11

Se logro definir el alcance del sistema de
PCP para estructuras y maestranza

Se logro elaborar el procedimiento de
informacion documentada, y con ello la
estandarizacion de documentos y la
trazabilidad de los mismos.

Se logro definir el tipo de sistema y
disefio para estructuras y maestranza,
logrando un mayor entendimiento y
comprension sobre la naturaleza
productiva de la empresa.

Se logro establecer los entregables para
la elaboracion de pronodsticos, se cre6 el
formato para uso constante y dinamica,
pudiendo determinar la cantidad
estimada de unidades a producir.

Se logro determinar las partes
principales de la unidad carrocera, como
también los componentes y perfiles
metalicos, asi mismo los costos unitarios
y totales para el proceso productivo,
aportando al area logistica y contable
para la gestion de recursos economicos.

Se logro establecer la forma correcta de
elaboracion de planos y como
operacionalizar los formatos para la
cuantificacion de materiales.

Se logro establecer las dindmicas
jerarquicas, de los mandos intermedios y
operativos del sistema PCP para
maestranza y estructuras.

Se logro identificar y establecer los
temas de capacitacion para dar
continuidad al sistema de PCP. Logrando
impactar en la curva de aprendizaje del
personal nuevo.

Se redistribuyo las 4reas operativas de
planta para el proceso de maestranza y
definir las lineas operativas de ensamble.
Lograndose optimizar el tiempo de ciclo

Eliminacion de
incertidumbres de la
naturaleza del proceso.
Eliminacion de desorden y
falta de organizacion de los
documentos de gestion del
2021 al 2023, generando
estandarizacion.

Eliminacion de
incertidumbres de la
naturaleza del proceso.

Impacto en la planificacion
logistica, contable y
presupuestal,
disminuyendo sobre
procesos.

Impacto positivo en la
planificacion de la
fabricacion de
subcomponentes, al ver de
forma integral todos los
componentes.

Eliminacion de errores por
falta de estandarizacion
planos, optimizacion de
tiempos en disefio
AutoCAD.

Eliminacion de
descoordinaciones por falta
de reconocimiento de
responsabilidades.
Reduccion del riesgo de
discontinuidad de los
implementado e impacto en
la curva de aprendizaje
para disminuir errores
humanos por falta de
capacitacion.

Eliminacion de transporte y
sobre procesos en
maestranza y estructuras
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Contramedidas 13:

Procedimiento de
12 ensamblaje de

estructuras y

maestranza.

Contramedidas 14:

13 Politica de
ciberseguridad

Contramedida 15:
Procedimiento de
14  programa de
produccion de
unidad carrocera.

Contramedida 16:

15 Layout operativo.

de estructuras y maestranza. A 15y 9
dias respectivamente.
Se logré determinar la gestion operativa
para la fabricacion de componentes y
ensamble metélico. Eliminando el
aprendizaje empirico de los mandos
intermedios (Planner de produccion y
Coordinador logistico).
Se logro establecer los compromisos e
intenciones de la alta direccion para la
ciberseguridad, que dard pie a planes y
programas operativos, de tal forma se
elimine el riesgo de pérdida de
informacion.
Se logro Procedimentar la
Operacionalizacion de los 6 aspectos
claves para el programa de produccion:

1) Planificacion de la demanda

2) Asignacion de recursos.

3) Personal necesario.

4) Calendario de produccion.

5) Control de inventario.

6) Control de calidad.
Lograndose mayor estandarizacion y
entendimiento del sistema de PCP.
Se logro establecer el nuevo Layout
operativo para estructuras y maestranza,
impactando en la curva de aprendizaje
para el personal nuevo.

Eliminacion de tiempo
perdido por sobre consulta
y falta de estandarizacion

Impacto en la generacion
de planes para la
proteccion de la
informacion referida al
sistema de PCP.

Eliminacion de tiempo
perdido por sobre consulta
y falta de estandarizacion.

Eliminacion de tiempo
perdido por sobre consulta
y falta de estandarizacion
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Para este ultimo ciclo se definen planes de accion por cada oportunidad de mejora

identificado en el tercer ciclo PDCA “C: CHECK”

Tabla 20

Cuarto ciclo PDCA “Actuar”.

Verificacion
Nro. Contramedida (Hacer) Oportunidad de mejora .y Fecha
Planes de accion .
(Actuar) estimada
Realizar la ficha de
Contramedidas 1: caracterizacion de procesos Realizar fichas de
1 Mana de brocesos ) para todos los procesos proceso del area de Dic/2024
p p (Estratégicos, Operativos y de decorado y pintura
soporte)
Contramedidas 2: Determinar los perfiles de Due(iltlcl)rc{;erﬁles de Dic/2024
2 Perfiles de puestos para  puesto para todo el personal I;ncar ados de fibra
el sistema PCP de la empresa. 18 :
de vidrio y pintura
Contramedidas 3: Definir el alcance para los Elit:rl;ézcgg f('_l)s Dic/2024
3 Alcance del Sistema de  procesos posteriores al ¥y
PCP. ensamblado metalico. P .
decorados y pintura
L Alinear los documentos de la  Realizar los
Contramedidas 4: s -
Procedimiento de empresa segun los procedimientos de
4 informacion lineamientos del fibra de vidrio, Nov /2024
documentada procedimiento de pintura y mecénica
informacioén documentada. eléctrica.
Contramedidas 5:
5 Caracterizacion de i - i
sistema y proceso del
PCP.
Contramedidas 6: Solicitar acceso a
6 Procedimiento para el informacion de ventas de i i
pronostico de la buses y 6mnibus por
demanda. departamento.
Contramedidas 7: . Dic/2024
Matriz MRP de Realizar MRP para los Realizar MRP para
7 L los procesos de fibra
Maestranza y procesos de siguientes de vidrio y pintura
Estructuras. )
Contramedidas 8 y 9: Dic/2024
] Procedimiento de Integrar los planos mecanicos Integra planos
elaboracion de planos eléctricos y de decorado. eléctricos

instructivos y
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10

11

12

13

14

15

cuantificacion de
materiales”
Contramedidas 10:
Manual de operacion y
funcion del sistema de
PCP.

Contramedidas 11:
Programa de
capacitaciones para el
sistema de PCP.
Contramedidas 12:
Ciclo productivo
estandar de unidad
carrocera.
Contramedidas 13:
Procedimiento de
ensamblaje de
estructuras y
maestranza.

Contramedidas 14:
Politica de
ciberseguridad

Contramedida 15:
Procedimiento de
programa de produccion
de unidad carrocera.

Contramedida 16:
Layout operativo.

Establecer el tiempo de ciclo

de los procesos posteriores al

ensamble metalico.

Procedimentar los procesos
posteriores al ensamble
metalico,

Elaborar un cronograma de
realizacion de copias de
seguridad y backups.

Integrar los procesos
posteriores al ensamble
metalico.

Integrar los demas procesos
al layout operativo.

Establecer el tiempo
de ciclo de fibra de
vidrio

Procedimentar el
proceso de fibra de
vidrio y mecénica
eléctrica.

Elaborar un
cronograma de
realizacion de
copias de seguridad
y backups.

Integrar el proceso
de fibra de vidrio.

Integrar los
procesos de fibra de
vidrio y mecénica
eléctrica.

Dic/2024

Dic/2024

Dic/2024

Dic/2024

Dic/2024

Dic/2024

Dic/2024
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7 Analisis de resultados

7.1 Verificacion de la variable independiente

La variable independiente denominada “Plan y programa de mejora del sistema de PCP”
el cual consta de 3 criterios fue operacionalizada con éxito. Respecto al primer criterio sobre la
“Evaluacion y resultados del diagnoéstico del sistema de planificacion y control de la produccion”
se determino que la organizacion solo cumplia con un 9.38% del cuestionario aplicado, post
implementacion se logré un 100% de cumplimiento del cuestionario con las contramedidas
elaboradas.

El segundo criterio “informe de valoracion de problemas de mayor relevancia” fue
realizado mediante una reunion gerencial y se determino6 darle mayor énfasis a la metodologica,
programa de produccion, y sistema MRP, lo cual fue considerado para la realizacion con éxito de
las contramedidas.

Para el tercer criterio “Disefios de ciclos PDCA” se determind 16 contramedidas
especificamente disefadas para mejorar el sistema de planificacion y control de la produccion
considerando los criterios del cuestionado para el PCP, y las necesidades organizacionales
expresadas por la alta direccion.

Podemos concluir que la variable independiente se operacionalizé con éxito logrando un

100% el nivel de cumplimiento de todas las actividades programadas.
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7.2 Verificacion de la variable dependiente

REPOSITORIO DE

La variable independiente denominada “Aumento de la Productividad” el cual consta de

5 criterios que se validd como se muestra a continuacion.
7.2.1 Produccion anual de unidades carroceras

Para el 2023, segtin el registro “Indicadores de tiempo de cumplimiento de produccion
OPM 2023 (Anexo 28) el tiempo de produccién era para maestranza era de 12 dias y para
estructuras 18 dias, dando asi una produccion anual de unidades de 23 unidades anuales para
maestranza y 15 unidades anuales para estructuras por linea de ensamblaje, considerando que son
tres lineas de ensamble se podia llegar a 45 unidades anuales carroceras ensambladas.

Para el 2024 de acuerdo a los resultados de la contramedida 12 “ciclo productivo estandar
de unidad carrocera” se logr6 optimizar el tiempo de produccion a 9 dias para maestranza 'y 15
dias para estructuras, significando una produccion anual estimada de 30 unidades anuales para
maestranza y 18 unidades para estructuras por linea de ensamblaje, siendo por las tres lineas de
ensamble, un total de 55 unidades anuales carroceras a producir. Entonces podemos decir que la
produccion anual de unidades aumento en 8 unidades representando un aumento de 18.20% en
términos de unidades.

7.2.2 Tiempo de ciclo

Para el 2023 el tiempo de ciclo aproximado en termino de horas fue 87 horas para
maestranza (equivalente a los 12 dias estimados) y 130.5 horas (equivalente a 18 dias estimados).
Una vez realizado el ordenamiento de las subareas productivas para maestranza y habiendo
determinado el flujo de produccion, se logr6 optimizar el tiempo de ciclo a 67.42 horas para
maestranza, representado una reduccion de tiempo en un 29.04% y 110.4 horas para estructuras,

representado una reduccion de tiempo de 15.40%:
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7.2.3 Nivel de percepcion de la eficacia de las mejoras para sistema de PCP.

Para la evaluacion del nivel de percepcion que tienen los trabajadores sobre la eficacia de
las contramedidas implementadas, se elabord el cuestionario denominado “Nivel de Percepcion
de eficacia operativa de las mejoras para sistema de PCP, para la productividad (2024)” como se
aprecia en el anexo 27, este cuestionario consta de 16 preguntas por cada contramedida
implementada, las respuestas de las preguntas estan bajo un escala de Likert que va desde
“Totalmente de acuerdo” hasta “Totalmente en desacuerdo”.

Seguidamente se aplica la encuesta a un total de 9 personas los cuales ocupan los cargos
mas relevantes para el sistema de planificacion y control de la produccion ( Jefe de seguridad,
Jefe de planta, Planner de produccion, Coordinador Logistico, Gerente de produccion,
Supervisor de Estructuras, Supervisor de Maestranza, Estructurista de avanzada y Soldador
armador maestro), para lo cual se tiene como resultados promedio de cada valor segun la escalda
de liker, que el 77.81% esta “Totalmente de acuerdo” en que las contramedidas tuvieron el efecto
deseado y un 23.68% indica que esta “De acuerdo”, dando asi el 100% del total de la valoracion,
como se puede apreciar en la figura 53.

Entonces podemos concluir en este apartado que el personal de mayor relevancia para el
sistema de PCP, en el area de maestranza y estructuras esta “Totalmente de acuerdo” y “De

acuerdo” en que las contramedidas fueron eficaces en cuanto a su “estado objetivo”
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Figura 53

REPOSITORIO DE

Resultados de la Encuesta de Percepcion de las Mejoras del Sistema de PCP.

) X Total mente de i Totalmente
Pregutas de cuestionario De acuerdo | Indiferente |Desacuerdo
acuerdo desacuerdo

Prodmedio de Resultados 77.81% 23.68% | 0.00% 0.00% 0.00%

1) ¢considera usted que la contramedida implementada
ayuda a resolver el problema de la falta de conocimiento de
los procesos y los responsables de los mismo? 100.00% 0.00% 0.00% 0.00%
2) ¢considera usted que la contramedida implementada
ayuda a resolver el problema no tener claro las funciones y
responsabilidades del personal? 88.90% 11.10% 0.00% 0.00%
3) ¢considera usted que la contramedida implementada
ayuda a resolver el problema no tener claro el alcance
operativo de estructuras y maestranza? 77.80% 22.20% 0.00% 0.00%
4) ¢considera usted que la contramedida implementada
ayuda a resolver el problema de la falta de lineamientos para
la creacién, modificacién, seguimiento y actualizacién de
documentos de gestion? 88.90% 11.10% 0.00% 0.00%
5) ¢considera usted que la contramedida implementada
ayuda a entender la naturaleza del sistemay tipos de

proceso de la organizacién? 88.90% 11.10% 0.00% 0.00%
6) ¢considera usted que la contramedida implementada
ayuda a estimar las cantidades a producir durante el afio? 77.80% 22.20% 0.00% 0.00%

7) ¢considera usted que la contramedida implementada
ayuda a calcular la cantidad de materiales y el costo por
cada unidad carrocera para maestranza y estructuras? 77.80% 22.20% 0.00% 0.00%
8) ¢considera usted que la contramedida implementada
ayuda a estandarizar los planos para el entendimiento del
personal operativo y sirva de entrada para la cuantificacién
de materiales? 66.70% 33.30% 0.00% 0.00%
9) ¢ considera usted que la contramedida implementada
resuelve el problema de no tener claro las dinamicas
jerarquicas entre los puestos de trabajo? 55.60% 44.40% 0.00% 0.00%
10) ¢ considera usted que la contramedida implementada
resuelve el problema del aprendizaje empirico y la curva de
aprendizaje prolongado del personal nuewo y actual? 100.00% 0.00% 0.00%
11) ¢ considera usted que la contramedida implementada
aumenta la productividad y reduce los tiempos de
fabricacién y ensamble? 55.60% 44.40% 0.00% 0.00%
12) ¢ .considera usted que la contramedida implementada
ayuda a dar entendimiento sobre los procesos operativos de
ensamblaje de estructuras y maestranza? 77.90% 22.20% 0.00% 0.00%
13) ¢ considera usted que la contramedida implementada
ayudara a que no welva ocurrir los eventos de perdida de
informacion por falta de respaldos y robo? 88.90% 11.10% 0.00% 0.00%
14) ¢ considera usted que la contramedida implementada
ayudara a los mandos intermedios a comprender los
lineamientos claves para el sistema de PCP? 77.80% 22.22% 0.00% 0.00%
15) ¢ considera usted que la contramedida implementada
ayudara a que el personal pueda reconocer facilmente las

areas operativas de estructuras y maestranza? 55.60% 44.40% 0.00% 0.00%
16) ¢ Cree que las contramedidas implementadas ayuda a
reducir los desperdicios de gestién y produccién? 66.70% 33.30% 0.00% 0.00%

Nota. Fragmento de resultados de encuesta interna.
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7.2.4 Nivel de reduccion de desperdicio

REPOSITORIO DE

Como se vio en el apartado 3.1 “Verificacion de contramedidas” se pudo evidenciar que
todas las contramedidas tienen algin impacto en los desperdicios de la organizacion, estos
impactos son de diversa indole como en aspectos de gestion y/o operativos, por otra parte de
acuerdo al cuestionario explicado en el apartado 3.3.4, se realizo la pregunta “;Cree usted que las
contramedidas implementadas ayuda a reducir los desperdicios de gestion y produccion?” al
personal con cargos de mayor relevancia para el sistema de planificacion y control de la
produccion, de la cual demos apreciar que el 66.70% esta “Totalmente de Acuerdo” y un 33.30%
“De acuerdo”.

7.2.5 Viabilidad econémica de las mejoras mediante el analisis costo
beneficio.

Para analizar la viabilidad econémica de las mejoras, se establecio 3 criterios, el primero
de ellos es no exceder el presupuesto asignado para las mejoras, en segundo lugar, estimar los
costos que puedan generar los desperdicios o eventos indeseados a causa de la no
implementacion, y finalmente valorizar el ingreso bruto del aumento de produccion de unidades
estimadas.

(i) Criterio 1: Presupuesto asignado

Para el proyecto en general se estim6 un presupuesto de salario de 10 meses por un total
de S/.1500 por mes dando asi un limite de S/. 15,000 soles, el proyecto establecido tomo un
tiempo estimado de 8 meses (enero-agosto), estando por debajo del presupuesto estimado.

(ii) Criterio 2: Costos de eventos por desperdicios
De acuerdo a los antecedentes historicos, se tiene un listado de eventos que significaron

pérdidas para la empresa, estos eventos se volverdn a repetir si no se implementa las

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA \
DE SANTA MARIA

contramedidas y no se les da continuidad, tales eventos significativos estan relacionados

REPOSITORIO DE

TESIS UCSM

a contramedidas especificas como muestra en a la siguiente tabla.
Tabla 21

Andalisis de Costos de Desperdicios por Eventos Ocurridos.

Analisis Costo

Nro Contramedida (Hacer) Evento Costo (2023)
Falta de
Contramedidas 2: Perfiles de puestos  reconocimiento de 8/.47.514.00 (En .
1 . o descuentos no aplicados)
para el sistema PCP responsabilidades por
(Anexo 29)
descuentos.
Contramedidas 4: Procedimiento de Perdida de informacion  S/.37.322.08 (horas 3
2 . . de documentos de hombre en reelaboracion)
informacion documentada s
gestion y planos. (Anexo 30)
Contramedidas 8 y 9: Errores y reproceso

S/.33.055.00 (5 unidades

Procedimiento de elaboracion de planos operativos por
3 . X : 7 ., con subpartes
instructivos y cuantificacion de confusion de planos.
o ) defectuosas). (Anexo 31)
materiales desactualizados.
Perdida de planos y
Contramedidas 14: Politica de modelos 2.90 (2023) 5/.20.600.00 (horas .
4 ! . - hombre en reelaboracion)
ciberseguridad evento de dafio de
(Anexo 31)
hardware.
COSTOS TOTALES S/ 138.491.08

(iii) Criterio 3: Utilidad estimada por aumento de produccion
Como se tratd en el apartado 3.3.1 “Produccion anual de unidades carroceras”, se estimo
un aumento de 8 unidades carroceras, considerando que cada unidad carrocera oscila entre $
90,000.00 y $ 145,000.00 dolares (segun el tipo de modelo), podemos estimar que en promedio
por las 8 unidades estimadas se puede llegar a tener un ingreso de $ 940,000.00 ($117,500.00 x 8
unidades). Por otra parte, considerando la utilidad neta por unidad producida es de 9%, se
contaria con un aumento total de $84,600.00 (S/ 318,096.00) de utilidad neta total para el

periodo 2024.
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7.2.5.2  Andlisis costo beneficio

Por ultimo, se procede a realizar el andlisis de costo beneficio, podemos apreciar en
figura 54 que el beneficio de implementar las contramedidas asciende a S/. 456,587.08
aproximadamente y el costo de implementacion asciende a S/. 12,350.00.

Figura 54

Analisis de Costo beneficio de las mejoras implementadas.

ANALISIS COSTO - BENEFICIO

Criterio de Analisis Costo / Beneficio [Monto

Costo de implementacion (Contramedidas) |Costo S/ 12,350.00
Beneficios eliminacion de desperdicios Beneficio S/ 138,491.08
Beneficios por aumento de produccion Beneficio S/ 318,096.00
Beneficio neto S/ 456,587.08

Costo inversion S/ 12,350.00
Valor Beneficio / Costo | S/ 36.97
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7.3 Resumen de resultados

En primer lugar, de acuerdo a los objetivos planteados se realiz6 el diagnostico al sistema
de PCP, en el area de maestranza y estructura, en la cual se encontr6é un cumplimento de solo
9.38% del total del cuestionario, posteriormente se valido con la gerencia los problemas mas
relevantes para la organizacion y asi, establecer las mejoras o ciclos PDCA.

En segundo lugar, se disefid 16 ciclos PDCA, para mejorar los diversos aspectos del
sistema de PCP, del cual se logré el 100% de elaboracion de las contramedidas. El impacto que
tuvo en la productividad se evidencia en la validacion de los criterios de las variables de estudio
de la presente investigacion, cabe mencionar que se estima un aumento de 8 unidades anuales
equivalentes a $940,000.00 en ingresos brutos o $84,600.00 en utilidad neta aproximadamente.

En tercer lugar, en cuanto a aspectos monetarios, de acuerdo al andlisis de costo beneficio
se tiene mayor ganancia por implementar las contramedidas y dar continuidad a las mismas,
siendo el valor “B/C” de 36.97.

En cuarto lugar, de formar cualitativa mediante la aplicacion de la encuesta sobre la
percepcion de la eficacia de las contramedidas, se tiene una aceptacion del 77.81% que esta
totalmente de acuerdo en que las mejoras impactaron positivamente a la productividad,

Finalmente, podemos validar la hipotesis de la presente investigacion y afirmar que la
mejora del sistema de planificacion y control de la produccion, bajo la metodologia PDCA, en el
area de maestranza y ensamblaje metalico ayudara en el aumento de la productividad de la
empresa INTRAMET S.R.L. asi mismo se cuenta con el reconocimiento y aceptacion de las

mejoras por parte de la empresa como se muestra en la Figura 55.
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Figura 55

Carta de Aceptacion y Uso de Informacion para el Desarrollo de Tesis.

Lnnthoasmet
CARROCENIAS PARA DUSES

Arequipa, 27 de agosto de 2024,

Asunto: Uso de informacion y desarrollo de Tesis.

Sefores
Universidad Catdlica de Santa Maria - UCSM
Presente. -

De nuestra consideracion

Por medio de la presente, tenemos el agrado de dirigimos a Ustedes, a fin de informaries
sobre la solicitud del uso de infoemacion de nuestra organizacion INTRAMET S.R.L, por
vuestro egresado: Carlos Michael Cora Pileo.

Pama ¢l desarollo de su Tesis denommada: “Mejora del sistema de planificacidn y
control de la produccion, en el drea de maestranza y ensamble metdlico, para el
aumento de la productividad de la empresa carrocera INTRAMET S.R.L™

Al respecto, reconocemos el desarrollo de la Tesis, para el beneficio académico. y el valor
del aporte hacia nuestros intereses como organizacion, asimismo autorizamos que dicha
informacion pase a ser de cardcter publica dentro de los fines académicos que son propios
de la naturaleza de este tipo de trabajos, entre los cuales esta su publicacion, una vez
concluido ¢l mismo, en ¢l repositorio de la Universidad Catolica de Santa Maria.

Sin otro particular, nos despedimos de Ustedes, expresdndoles [as muestras de nuestra
mayor consideracion.

— Y

‘_‘c_q:-l:r.'nm... LN\
N e TR
= :

ZERAY 08 BASR (N,

Alex F. Coyuri Quispe
Intramet S.R.L.

Nota. Esta figura ilustra el reconocimiento de la presente tesis como aporte para los beneficios
organizacionales y académicos.
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CONCLUSIONES

PRIMERA. -Se determino el impacto en la productividad, con un aumento de 8 unidades anuales
(18.20%) que ascienden a $84,600.00 en utilidad neta aproximadamente, ademas de una reduccion
en el tiempo de ciclo de 29.4% para maestranza metalica y 15.40% para estructuras o ensamble
metalico.

SEGUNDA. -Se realizo el diagnostico del sistema de planificacion y control de la produccion en
el area de maestranza y ensamble metalico, teniendo un cumplimiento de 9.38% posteriormente al
culminar las medidas implementadas, se tiene un cumplimiento del 100%.

TERCERA. -Se determino los problemas mas relevantes para mejorar el sistema de planificacion
y control de la produccion, validando con la gerencia los aspectos mas relevantes y haciendo
hincapié en aspectos tales como la metodologia, elaboracion de procedimientos y documentos de
gestion que garanticen la continuidad de las contramedidas implementadas.

CUARTA. -Se disefio un plan de mejora bajo la metodologia PDCA, para el sistema de
planificacion y control de la produccion del area de maestranza y estructuras, contando con 16
ciclos PDCA evidenciado en 25 entregables puntuales entre documentos de gestion y herramientas
operativas para el sistema de planificacion y control de la produccion.

QUINTA. -Se implemento las mejoras del sistema de planificacion y control de la produccion, en
un periodo de 8 meses, con un costo total de S/ 12,350.00 soles.

SEXTA. -Se midi6 la rentabilidad de las mejoras en base a los costos y benéficos, obteniéndose
un beneficio de S/. 456,587.08 y un costo de S/12,350.00 siendo el beneficio 36.97 veces mas que

los costos.
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RECOMENDACIONES

PRIMERA. -Se recomienda realizar otro diagnostico para las areas de fibra de vidrio, mecanica
eléctrica y estructuras, e integrar diversos aspectos de los procesos en los documentos de gestion
ya elaborados.

SEGUNDA. -Asi como se identificé problemas de mayor relevancia para las areas de maestranza
y estructuras se debe realizar este tipo de valoraciones de forma més continua para identificar las
necesidades internas de la empresa y poder dar pie a nuevas oportunidades de mejora.
TERCERA. -Dar continuidad al cuarto ciclo “A: ACT” o “Actuar” operacionalizando los planes
de accion en nuevos ciclos PDCA, de tal forma que se continue con el habito de la mejora continua
y progresiva.

CUARTA. -Realizar una simulacion de los procesos en programas tales como “Arena” o “Ms
Excel” para determinar con mayor precision la produccion anual estimada, esto permitird plantear
estrategias productivas mas puntales, por otro lado, respecto al uso de planos instructivos se
recomienda realizar disefios en softwares de dibujo 3D tales como SolidWorks, Inventor,
SAP2000, entre otros, de tal forma que la percepcion en tercera dimension facilite el entendimiento
de los subcomponentes.

QUINTA. -Se recomienda elaborar programas de capacitaciones propias de cada area para el
personal nuevo, con el fin de evitar errores por desconocimiento y minimizar la curva de

aprendizaje del nuevo trabajador.
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Anexo 1: Matriz de elaboracion de cuestionario

MATRIZ DE ELABORACION DE CUESTIONARIO

Empresa: INTRAMET SR.L

Fecha de elaboracién : 13 /03/2024

Fecha de aprobacion: 13 /03/2024

Fuente Criterio Cuestiones Nro. Pregunta
1 |¢Se cuenta con un érea que abarque las funciones de planificacion y control de la produccion?
PRINCIPIO DE ADMINSITRACION DE ") Dr‘s‘e’ﬁo’ de llyienelsyservi’ciosr/CaII:dad/.Dis~eﬁ0 de pr.t)CQSOS_'V ASPECTOS GENERALES 2 :Se cuent;jl'con una procedimiento o caracterizacion de procesos del area responsable de la planificacion y control de
OPERACIONES | CAPITULO 2 /DIEZ DECICIONES | P29 delal /Dissfigela di % | (Organizacitn, iderazgo, unciones, |—20ro0uccion?__ _
ESTRATEGICAS EN AO. las lﬁs{a/actfafwes /Recursos Humanos y disefio del tfabaja/ B trazabilidad de Ia informacién) 3 |;Se tiene roles yfunciones definidas para el PCP?
Administracion de la cadena de /Inventario / Prc n 4 |;Se cuenta mapeado el alcance del PCP?
/N imiento." 5 |¢Se cuenta con un método de uso ytrazabilidad de la informacién?
"El grado de influencia del cliente tiende a describir ciertas categorias 6 ¢ Se tiene definido el tipo de disefio de sistema de planeamiento y control de la produccion para el 4rea de maestranza?
de fabricacion: DISENO DEL SISTEMADE (MTS,ATO,MTO,ETO,)
CHAPMAN, 1.3 DISENO DE PROCESOS - Fabricacion para almacenamiento (MTS, Make to stock) PLANIFICACION Y CONTROL DE LA|
- Fabricacion bajo pedido (ATO, Asseble to order) PRODUCCION 7 ¢ Se tiene definido el tipo de disefio de sistema de planeamiento y control de la produccion para el area de estructura?
- Ingenieria bajo pedido (ETO, Engineer to Order)" (MTS,ATO,MTO,ETO,)
La {nﬂuenc@ del cII?nIe define también el tipo de pmces? Y ¢ Se tiene definido el tipo de disefio de proceso del &rea de maestranza? (Proyecto, proceso de trabajo, Procesamiento
realizara. Existen 5 tipos de procesos aunque en la practica se 8 R y . " . "
K K L por lotes o intermitente, Procesamiento repetitivo o flujo, continuo)
evidencia una combinacion de las 5:
CHAPMAN, 1.3 CATEGORIA DE PROCESO -Proyecto DISENO DEL PROCESO
-Proceso de trabajo. " . . .- . . .
Pr porlotes oi 0 ¢ Se tiene definido el tipo de disefio de proceso del &rea de estructura? (Proyecto, proceso de trabajo, Procesamiento por
" . lotes o intermitente, Procesamiento repetitivo o flujo, continuo)
-Proceso repetitivo o de flujo.
-Continuo."
10 | Se tiene un prc ) para la realizacion de prondsticos?
CHAPMAN, 2.1 PRINCIPIOS FUNDAMENTALES "Los prondsticos ayudan a 'Ias idades de g ,‘ | PRONGSTICOS 11 |;Se contempla el uso d§ método ct{a.ntitaﬂvc oNcualnativo para la realizacion de prondsticos?
general, el desarrollo de planes estratégicos, y la toma de decisiones." 12 |;Se cuenta con prondsticos de los tlimos 5 afios?
13 | Es eficiente el método utilizado?  Cuenta con correlacion con los resultado reales?
14 |; Se tiene identificado una lista de materiales usados en el proceso de manufactura de yestructura?
"Las empresas deben contar con un método para comprometer los MATERIALES DE FABRICACION Y 15 |; Se tiene detallado la cuantificacion de materiales usado por modelo Y el costo aproximado que este representa?
CHAPMAN 4 PLAN MAESTRO pedidos del cliente y traducir en un programa de produccion los SISTEMAMRP 16 |;Se cuenta con una metodologia descriptiva del uso de material en el proceso operativo?
querimi que estos " 17 ¢ Se cuenta con un método de modificacion yactualizacion de cantidad de materiales involucrados en el area de
yestructura?
"El disefio del trabajo especifica las tareas que constituyen un trabajo 18 | Se define el perfil de puesto del personal operativo?
PRINCIPIO DE ADMINSITRACION DE para un individuo o grupo. Examinamos cinco componentes del 19 |;Se cuenta con jerarquizacion yrango del personal?
OPERACIONES / CAPITULO 10/ DISENO DEL disefio del trabajo (1) especializacion del trabajo, (2) Expansion del MANO DE OBRA 20 |;Se tiene delgado un liderazgo especifico al personal que aplique?
TRABAJO. trabajo, (3) componentes psicolégico, (4) equipos autodirigidos, y (5) 21 |;Se cuenta con un programa de capacitaciones para el personal operativo, referente al PCP?
sistemas de motivacion e incentivos." 22 |;Se cuenta con un programa de capacitaciones para el personal de "ingenieria", referente al PCP?
23 | Se tiene establecido el ciclo productivo del drea de maestranza?
24 |; Se tiene establecido el ciclo productivo del area de estructuras?
METODOS 25 |;Se cuenta con una metodologia operativa para la fabricacion de subproductos?
"Una estrategia de proceso (o de transformacion) es el enfoque 26 | se realizan inspecciones por etapas de produccion?
PRINCIPIO DE ADMINSITRACION DE adoptado por una organizacion para transformar los recursos en 27 |;Se cuanta con registros fisicos y digitales respecto al sistema PCP?
OPERACIONES / CAPITULO 7/ESTRATEGIA DE bienes y servicios. El objetivo de una estrategia de proceso es 28 |; Se realizan Buckups periodicos de la informacion de relevancia referente al PCP?
PROCESO encontrar la forma de producir bienes y servicios que cumplan con los ¢ El érea encargada esta en la capacidad de establecer un programa de produccion? (Inicio yfin, asignacion de
requerimientos de cliente.” PROGRAMA DE PRODUCCION » materiales y personal, aseguramiento de la calidad)
30 |; Se cuenta con una sistema o software para el seguimiento de la produccion?
ENTORNO 31 |; Se tiene definido las areas fisicas de produccion yalmacén?
32 |; Se cuenta con caracterizacion de procesos por cada area y sub area operativa?
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Anexo 2: Check list de evaluacién del nivel de sistema de planificacion y control de la produccion.

CHECK LIST DE EVALUACION DEL NIVEL DE SISTEMA DE PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

Empresa: INTRAMET S.R.L

Alcance: Sistema de planificacion y control de la produccion involucrada en el area de maestranza y
estructuras (Ensamble metalico)

Fecha: 15 /03/2024

Realizado por: Carlos Cora Pilco

Objetivo: Conocer el nivel del sistema de planificacion y control de la produccion
mediante el cumplimiento de criterios de nivel general en base a la teoria en la materia.

Revisado por: Pedro coyuri (Gerente de produccion)

Alex coyuri (Asesor en ingenieria y desarrollo)

NIVEL DE CUMPLIMIENTO
; CUMPLE .
Nro. CUESTIONES item DESCRIPCION NO EVIDENCIA PUNTAJE Comentarios
CUMPLE | PARCIALMEN
CUMPLE
TE
En el organigrama se especifica al drea
¢ Se cuenta con un area que abarque las funciones de . gang " P .
1 . " X Organigrama 1 de produccion ysus areas
planificacion y control de la produccion?
subordinadas.
¢ Se cuenta con una procedimiento o caracterizacion
ASPECTOS GENERALES 5 .
Oraanizacian [i . 2 |de procesos del area responsable de la planificacion y X
i delai " control de la ion? 0
ela ! 3 [;Se tiene roles yfunciones definidas para el PCP? X 0
4 |;Se cuenta mapeado el alcance del PCP? X 0
5 ¢ Se cuenta con un método de uso ytrazabilidad de la
i on? a 0
¢ Se tiene definido el tipo de disefio de sistema de
DISENO DEL SISTEMA DE 6 plane:am\en’t)o :A?rosm:.ll-doe :\:.I?ngl.Arcglon para el area de X 0
3 | PLANIFICACION Y CONTROL DE LA "‘:ef ra"z: ﬁ( S . s d" -
PRODUCCION esaliene0eidoelipa diEsigusisimat
7 [planeamiento ycontrol de la produccion para el area de X
estructura? (MTS, ATO,MTOETO,) 0
¢+ Se tiene definido el tipo de disefio de proceso del drea
8 de maestranza? (Proyecto, proceso de trabajo,
P iento porlotes o i i P 3
2 DISENO DEL PROCESO FEPEATD flujo, contntic) SR h 0
¢+ Se tiene definido el tipo de disefio de proceso del area
de estructura? (Proyecto, proceso de trabajo,
g ™ i i i P X
P por lotes 0 P
repetitivo o flujo, continuo) 0
10 ¢ Se tiene un procedimiento para la realizacion de
prondsticos? . D prondsticos 2023" 0.5
1 ¢, Se contempla el uso de método cuantitativo o x
. A 1 o
4 PRONOSTICOS cualitativo para la de ? — — 0
A - - egistro de produccion
12 |;Se cuenta con prondsticos de los tltimos 5 afios?
G . ¥ L pronosticada 2019-2022 05
¢ Es eficiente el método ufilizado? ; Cuenta con
13 " X
correlacion con los resultado reales? 0
¢ Se tiene identificado una lista de materiales usados en
14 X a
el proceso de de y ?
¢ Se tiene detallado la cuantificacion de materiales
; MATERIALES DE FABRICACION Y 15 |usado po‘rr;lodelo Yel costo aproximado que este X 0
SISTEMA MRP representa’ S
¢, Se cuenta con una metodologia descriptiva del uso de: .
16 ) . X Dossier de planos
material en el proceso operativo? 0.5
¢, Se cuenta con un método de modificacion y
17 |actualizacion de cantidad de materiales involucrados X 0
en el area de y ?
18 Perfil de puesto de operario de
;Se define el perfil de puesto del personal operativo? & 0.5
19 |;Se cuenta con jerarquizacion yrango del personal? X Perfiles de puesto 0.5
2 ¢ Se tiene delgado un liderazgo especifico al personal
MANO DE OBRA (QUIEN) que aplique? X
2 ¢ Se cuenta con un programa de capacitaciones para
el personal de "ingenieria”, referente al PCP? 'S
2 ¢, Se cuenta con una método de uso ytrazabilidad de la
informacion? X 0
2 ¢ Se tiene establecido el ciclo productivo del area de
maestranza? X 0
¢ Se tiene establecido el ciclo productivo del drea de
24 X
esfructuras? 0
2 ¢, Se cuenta con una metodologia operativa para la X
6 METODOLOGIA (COMO) icacion de ? Planos de y 0.5
26 |; se realizan inspecciones por etapas de produccion? X Lista de check list de produccion 1
27 ¢, Se cuanta con registros fisicos y digitales respecto al
sistema PCP? X Dossier de registros 0.5
28 ¢ Se realizan Buckups periddicos de la informacion de
relevancia referente al PCP? X 0
20 ¢ Elarea estaenla idad de X
PROGRAMA DE PRODUCCION un programa de produccion? (Imcmyﬂn,amgn.acwon de o )
ypersonal, de la calidad) Uso de drive ylinea de tiempo 0.5
20 ¢ Se cuenta con una sistema o software para el
de la produccién? X Dirve general 0.5
¢ Se tiene definido las reas fisicas de produccion y
o almacén? X Layout de distribucion de planta 1
ENTORNO (DONDE) ‘ _ _ d P
2 ¢ Se cuenta caracterizacion de procesos por cada area .
y sub érea operativa? 0
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NIVEL DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE NO
CUMPLE PARCIALMEN | CUMPLE
TOTAL CRITERIOS DE CUMPLIMIENTO 3 9 20 TOTAL PUNTAJE | 7.5 |

RESULTADO S DE DIAGNOSTICO

CUMPLE 9.38%
CUMPLE PARCIALMENTE 28.13%
NO CUMPLE 62.50%
TOTAL PREGUNTAS 32

VALORACION DEL NIVEL DE PCP

CRITEROS DE RESULTADO VALOR | PONDERACION DE CUMPLIMIENTO

CUMPLE 1 9.38%
CUMPLE PARCIALMENTE 05 14.06%
NO CUMPLE 0 0.00%

NIVEL DEL SISTEMA DE PCP PONDERADO 23.44%

TABLA DE RESULTADOS RESULTADO EVALUACION

No cumple 0-25% 23.44%
Deficiente 26-50%
Regular 51-75%
Cumple (Aprobado) 76 -100%
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Anexo 3: Informe de diagnostico del sistema de planificacion y control de la produccion.

INFORME - INTRAMET S.R.L
Arequipa, 18 de marzo 2004

PARA: MARCO ANTORK COYURI
Goonle (‘.gnuwl
PEORQ.COYURI
Gorale do prodhioodn
ALEX COYURI
Asosn do ingemoria y dised

DE: CARLOS MICHAEL CORA PILCO

Presento
ASUNTO: Dingeostico dol sistoma di ploaiicacion y control de la produccitn

Tengo of agrado de dingimme a ustedes para dar informe sobro of resullado del dagnostico del saloma
el sistoma de planificacion y control de la produccion del droa do moesiranza y ostructuras melilicas

1) INTRODUCCION

Camo parte dof peoyecto de mejora conlinua del drea de maesiranza y estruchuras on cuanto al
sshoma de planificacan y control de |a produccin, se procedio a evaiuar of sislema PCP de
dichas droas, fomando en cuenta las consideraciones bibllograficas sigulendes, y los intereses
indomas de & organzacin segdn la aka direccidn,

1. Chapman, S. N. (2008). PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION.

2. Chase, R. B, 8 Jaches, F. R. (2014). Administraciin da oparaciones Produccitn y
cadena de suministros.

Liker, J. K., & Franz, J. K. (2020). El modelo Toyola para la Mejora Continua. Barcelona
Rother, M. (2017). Toyola Kala B metodo que ayudo a miles de empresas a oplimizar
[a gestidn de sus negocias,

Sa desamolld la “matriz de elaboracion de cuestionario” para el diagnestico del sistema de
PCP (ANEXO 1), y se ejeculd el cuestionano para evaluar ef nivel de cumplimiento del sistema
PCP y establecer los planes de accidn futuros.

2) RESULTADOS:

-

El diagnostico se Fevd a cabo sagin lo establecido, la misma que consistid en realizar
entrovistas, revision documentaria y recomido en plenta. Luego de fa recopilackin de la
informacitn y evidencias segin el cuestionario “check list de evaluaciin del nivel de sistema da
planificacidn y conlrol de la produccidn® (ANEXO 2). Se tiene los siguientes resultades:

Tabla 1: Tabla de resultados dodbmowoo

[ RESULTADOS DE DIAGNOSTICO
CUMPLE 9,38%
CUMPLE PARCIALMENTE zamf.
NOCUMPLE o= 50% |
'TOTAL, PREGUNTAS 32 ]
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3) RETROALIMENTACION GERENCIAL!

50 Bove a cabxr una reunidn, on L cusal se esttiocs) gque pera los “aspocton ganrales”
dol cumaBonano so de mayor dndss i b continadad do las majoras, e doecir quo
debon ostar evidencladas do foema documentans, par quo puodan lener razatiieded ¢
continuidad on ol Bampo, y no Soa Sola ina megors del momento

Respocto al "Disedo ded sistemi da planificacion y condtol de la producadn” y “Disefio
do proceso’, se reconoon ki importancia de conocer lay bases letncas fundamentales,
ademdy so suglon quo austn identloacdn quode documantada y ademéas e programe
una copacitacion al personsd nvolucrado.

Seguidamente ol segmento de "Prondsticos”, se indica que més alld de un méledo

matematico como tal, Ia motodologia que se propondrd pueda llegar a tener
concordancia con la data histdrica,

En cuanto al segmento de “Maleriales de fabrcacion y sistema MRP®, “Metodalogia® y
“Programa de produccion”, se indica que son las cuestiones criticas, que estan
mayormenle comelacionadas con los desperdicios acluales ha estado ccurmendo desde
ios periodos 2018-2023, por lo cual se solicita el mayor involucramiento en estos
aspeclos.

4) CONLUSIONES:
= Seelaboro el cuestionano considerando las bases bibliogréficas mencionadas, se
aplico el cuestionaric respectivo, y finalmente se obtuvo la informacion de interés para
la mejora continua.
= Se realizo la retroalimentacién con las gerencias sobre los resultados obtenidos, en ia
cual se defini6 los interés y recomendaciones de [a organizacion.

e

P B e e
»

' cé‘narréou sw.il
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Anexo 4: Matriz de valoracion de cuestiones e identificacion de oportunidades de mejora.

MATRIZ DE VALORIACION DE O CUESTIONES E IDENTIFICACION OPORTUNIDADES DE MEJORA

Alcance: Sistema de planificacion y control de la produccion
Empresa: INTRAMET SR.L involucrada en el area de maestranza y ensamble estructural
metalmecanico.
Fecha: 18 /03/2024 Realizado por: Carlos Cora Pilco
Objetivo: Valorizar el nivel de importancia de de las cuestiones definidas en el check Revisado por: Pedro CPWH (Geremg de prqducmon)
N N N " . Alex coyuri (Asesor en ingenierfa y desarrollo)
listde diagnostico del sisttma de PCP, para establecer planes de mejora.
i A NIVEL DE
Nro. CUESTIONES item DESCRIPCION OP DE MEJORA (CICLOS PHVA)
ALTO |MEDIO [BAJO
,Se cuenta con un drea que abarque las
1 |funciones de planificacién ycontrol de la
produccién? Establecer la caracterizacion de procesos, del area
Se cuenta con una procedimiento o responsable de la planificacién ycontrol de la producci6n del
o 6n de pi del drea area de maestranza yestructuras.
ASPECTOS GENERALES (Organizacion, | 2 | " \\o de a planificacion ycontrol de fa
1 liderazgo, funciones, trazabilidad de la 5o
informacién) 3 ;zigene roles y funciones definidas para el X Realizarperflles de pussto para el PCP.
4 |;Se cuenta mapeado el alcance del PCP? X |Establecer el alcance del sistema de PCP.
5 ::‘e;uema conun méidodetsepimzbiidad - Establecer el procedimiento de informacién documentada.
¢, Se tiene definido el tipo de disefio de sistema
o |de planeamiento yconirol de la produccitn X
para el area de maestranza? (MTS, ATO,
3 DISENO DEL SISTEMA DE PLANIFICACION MTOETO,)
Y CONTROL DE LA P! ¢ Se tiene definido el fipo de disefio de sistema
7 |deplaneamientoyconirol de 2 produccisn X
para el area de estructura? (MTS, ATO,
MTOETO) Definir en la caracterizacion de procesos el tipo de disefio de
Se tiene definido el ipo de disefio de proceso sistema de planeamiento y control de la produccion, yel tipo
8 del area de maestranza? (Proyecto, proceso de X de disefio de proceso.
trabajo, Procesamiento por lotes o intermitente,
Procesamiento repetitivo o flujo, continuo)
2 DISENO DEL PROCESO
¢ Se tiene definido el tipo de disefio de proceso
del area de estructura? (Proyecto, proceso de
9 4 X
trabajo, Procesamiento por lotes o intermitente,
Procesamiento repetitivo o flujo, continuo)
10 ¢ Se tiene un procedimiento para la realizacion X
de i
1" ¢ Se contempla el uso de método cuantitativo o X . u
4 PRONOSTICOS cualitativo para la realizacion de prondsticos? Establecer el pmced\mnen(f) de reahzacnén. dg E)mnésm:os
3 - — la correlacion con la data historica)
12 |6 2uenta con pronéstcos delos dlimos 5| 1
afios?
13 |LESefcienteel rlnéludo ‘\:mzzada? cCuenacon | oL Tha
con reales?
¢ Se tiene identificado una lista de materiales
14 |usados en el proceso de manufactura de
yestructura? Definir el consumo de material por los modelos 3.25y2.90,
Se tiene detallado la cuantificacion de Costo, y requerimiento por modelo
15 |materiales usado por modelo Y el costo X
3 MATERIALES DEF ONY que este representa?
SISTEMA MRP 16 ¢ Se cuenta con una metodologia descriptiva X Establecer el procedimiento de Elaboracion, Modificacion, y
del uso de material en el proceso operativo? difusion de "planos-instructivos”
¢, Se cuenta con un método de modificacion y
actualizacion de cantidad de materiales Establecer el procedimiento de cuantificacion de uso de
" involucrados en el area de maestranza y X material.
estructura?
18 S define o peril dSpLesElls persie) incluir en perfiles de puesto para el PCP.
operativo?
10 ¢ Se cuenta con jerarquizacion yrango del X
personal? Definir interno yla dindmica operativa entre
2 ¢ Se tiene delgado un liderazgo especifico al rangos.
MANO DE OBRA (QUIEN) personal que aplique?
¢ Se cuenta con un programa de
21 |capacitaciones para el personal de "ingenieria”, X Definir un programa de capacitaciones.
referente al PCP?.
;Se cuenta con una método de uso y i ) i
22 do 41 . X incluir en el procedimiento de informacién documentada
53 |(:8etiene establecido el ciclo productvo del
srea de maestranza? Determinar el ciclo productivo promedio e unidades, y
44 |¢5° tene esiablecido el ciclo productvo del simular una produccion anual.
4rea de estructuras?
55 [¢5° cuenta con una metodologia operativa para
6 METODOLOGIA (COMO) \avabncacuov o suby Determinar el Procedimiento de ensamblaje de maestranza y
26 |65 real@r; inspecciones por etapas de X estructuras.
g7 |¢5¢ cuanta con registos fisicos y digitales X incluir en el procedimiento de informacién documentada
respecto al sistema PCP?
2% ¢ Se realizan Buckups periodicos de la Determinar la poliica de ciberseguridad y procedimiento de
on de relevancia referente al PCP? uso de la on digital (considerar buckups)
¢ El 4rea encargada esta en la capacidad de
2 establecer un programa de produccion? (Inicio
PROGRAMA DE PRODUCCION yfin, asignacion de materiales y personal, Deherrmr.\‘ar procedimiento de elaboracion del programa de
de la calidad)
30 ¢ Se cuenta con una sistema o software para el
de la produccion?
3 ¢ Se tiene definido las areas fisicas de Determinar Laouyt de distribucion de areas.(Incluir en
ENTORNO (DONDE) yalmacén? _ programa de
3 cSe C%‘ema Eam?m"mm",de procesos por X Incluir en caracterizacion de procesos de PCP.
cada area y sub area operafiva?
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Anexo 5: Perfil y Funciones de puesto de Gerente de Produccion.

FT-SIG-004
PERFIL Y FUNCIONES DEL PUESTO Version: 01
(((((((( e Paginaldel
Gerente de Produccién
Reporta a Area Gerencia General
Reporta a Puesto Gerente General
Coordinador de logistica, Jefe de operaciones de Servicio, Planner de Produccion, Jefe de
Personal a Cargo operaciones de Produccion.
Carrera Ing., Mecdénica, Ing. Industrial Mecatrénica, Ing. Mecénica Eléctrica y afines
Estudios complementarios: - Diplomado o Maestria en Disefio estructural.
(cursos, diplomados, maestria, - Diplomado o Segunda especialidad en Direccion empresarial.
especializacion) - Especialidad en disefio carrocero (Deseable)

- Especialidad en Sistemas de Gestidén (Deseable)

Nivel de Estudio requeridos y grado Titulado, Colegiado y Habilitado

de avance:
Areas de experienciay afos % - .
) _ 5 afios en posiciones similares
requeridos:
Manejo de cartera de clientes NO
Idiomas y Nivel Ingles intermedio (Deseable
PERFIL DEL PUESTO
Sexo Indistinto
Edad Reguerida Indistinto
Gestion e, L. .
Establecer y Presentar la planificacion estratégica anual de los procesos productivos.
Gestién Presentar informes mensuales, Semanales de indicadores de produccién.
Gestién Presentar los avances de mejora de forma semanal
Gestion Gesﬁionar los informes de los procesos productivos, logisticos, y de servicios para la mejora
continua.
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Evaluar el desempefio y rendimiento, del personal de la dependencia, emitiendo informes al

Gestion departamento de Personal para que este tome acciones sobre el caso, buscando lograr el
compromiso y pro actividad del personal.

Gestion E L Sy, .

valuar y proponer al departamento de personal los requerimientos de capacitacion para su area.

Gestion Evaluar y analizar las r_lecesidades o los cambios de herramientas para un adecuado y oportuno
desarrollo de los trabajos de taller.
En coordinacion con el Coordinador de Seguridad y el departamento de personal velar por el

Gestion correcto uso de los implementos de seguridad y las condiciones adecuadas y oportunas de
acuerdo al reglamento de higiene y seguridad en el trabajo.

Gestion Propor_mgr a la gerencia nuevos procedimientos o soluciones para optimizar e incrementar la
operatividad.

Gestion Adverti( oportunamente sobre cualquier ocurrencia que pueda inferir con los planes y objetivos
convenidos.

Gestion _Servir de multiplicadores de los conocimi(_ent_os de seguridad vial e Intervenir el comportamiento
inseguro, reforzar el seguro y hacer seguimiento a los acuerdos.

Gestion Mantiene en su area un clima laboral saludable.

Gestion Cumplir las disposiciones en materia de seguridad y salud en el trabajo.

Gestion Garantizar la proteccién y fel cuidado del Medio Ambign_te y prevenir la contaminacion ambiental
producto de nuestras actividades, operaciones y Servicios.

Gestion Garantizar la proteccién y gl cuidado del Medio Ambign_te y prevenir la contaminacion ambiental
producto de nuestras actividades, operaciones y Servicios.

Operativo _Diseﬁar I_qs planos-instructivos para las areas dependientes operativas, asi como levantar la
informacion de nuevos modelos.

Operativo Retroalimentlar asu equipc_) de tr_abajo periédicamente, con los resultados obtenidos y fomentar la
perseverancia hacia el mejoramiento.

Operativo Cooro!inar con el jefe de operaciqnes de produccion, y el Planner la planificacion de la produccion
de unidades carroceras. (Operativo)

Operativo Coordi_na_r con los jefes de produccion y servicios, planner y coordinador de logistica sobre el
requerimiento de nuevo personal.
Participar activamente de los programas, planes, reglamentos, procedimientos u otras

Operativo herramientas de gestidn establecidas por la empresa, asi como los requisitos del Sistema

Integrado de Gestion
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Coordinar con el Coordinador de Logistica el abastecimiento de suministros, articulos, insumos y
Operativo repuestos necesarios para la operatividad del departamento y de las secciones dependientes,
taller principal y talleres de los frentes productivos.
Realizar informes de cumplimiento real del cronograma mensualmente y reportar a gerencia
general cuando lo requiera.
Formular el presupuesto anual de la dependencia para que sea incluido en el de la empresa,
velando por su cumplimiento y de las disposiciones complementarias al respecto.
Informar y corregir oportunamente cualquier problema que contribuya al deterioro de la calidad,
Operativo condiciones y estado de los productos o servicios, materiales, equipos e instalaciones de la
Organizacion o al desempefio normal de sus funciones.
Supervisa y coordina la correcta aplicacion de vacaciones, tardanzas, inasistencias y permisos del
personal a su cargo.

Gestion / Operativo | Otras funciones establecidas formalmente por la gerencia o subgerencia general
RETOS DEL PUESTO
Mantener la operatividad al 100%
Reducir costos de Operativos
Mantener indicadores de produccion y servicios dentro de los margenes permisibles

Operativo

Operativo

Operativo

) ) . . ) - Alto Medio Bajo
Manejo de Material, maquinaria, equipo bajo su responsabilidad

Herramientas / Instrumentos X

Muebles enseres, equipos informaticos y de oficina X

Calidad de trabajo

Habilidad analitica

orientacion a los resultados
Direccion de equipo de trabajo
Pensamiento conceptual X
Capacidad de planificacion y organizacion

Liderazgo y toma de decision

Nivel de compromiso-disciplina personal-productividad
Comunicacion efectiva

Desarrollo de personas X
Temple X
Orientacién a la prevencién de riesgos
Actitud Frente a Emergencias

XX | XX

XX XX

x| X
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Preservacion de los Bienes de la Empresa X

Conocimientos Requeridos Alto Medio Bajo
Planificacion y control de la produccion X

Conocimientos Sistemas integrados de Gestién X X
Estratégicos y de Seguridad y Salud en el trabajo X
Gestion Indicadores de Gestién y KPI'S X
Administracion y gestion de Procesos productivos y de
servicios Carroceros

Conocimientos en Mecanica Carrocera

Conocimiento en sistemas neumaticos, sistemas
hidraulicos, electricidad, mecanica

Conocimiento en habilidades blandas. X

X | X

Conocimientos

operativos Conocimiento de calidad y mejora continua. X

Conocimientos de normativas y regulaciones en el sector
carrocero.

Mantenimiento de Herramientas Eléctricas en General,
Hidraulicas

Ofimatica (Ms, Excel, Word, PowerPoint, Outlook, etc.) X

Conocimientos de

soporte _ _ X
Softwares de Disefo (AutoCAD, Inventor, Solidword, etc.

RELACIONES EXTERNAS ESTRATEGICAS
Con quién

. Para qué Frecuencia
(clientes, proveedores, o . .
S (accion especifica) (diario, semanal, mensual)
distribuidores, etc.)
Negociacién de nuevos insumos Diario
Proveedores Negociacién de nuevos servicios Diario
Clientes Negociacién sobre disefios carroceros viables Diario
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Anexo 6: Perfil y Funciones de Puesto de Jefe de Produccion.

FT-SIG-004
PERFIL Y FUNCIONES DEL PUESTO Version: 01
Paginaldel
Jefe de Operaciones Productivas
Reporta a Area Gerencia de Produccion
Reporta a Puesto Gerente de Produccion
Supervisor de Estructuras, Supervisor de Maestranza, Supervisor de Decorado, Supervisor
Personal a Cargo Mecanico eléctrico, Supervisor de Pintura y acabado
ESCOLARIDAD & AREAS DE CONOCIMIENTO:
Carrera Ing., Mecénica, Ing. Industrial Mecatrénica, Ing. Mecénica Eléctrica

y afines

Estudios complementarios:

. . Y - Especialidad en disefo carrocero (Deseable)
(cursos, diplomados, maestria, especializacion)

- Especialidad en Sistemas de Gestidén (Deseable)

Nivel de Estudio requeridos y grado de avance: Bachiller/ Titulado
Areas de experiencia y afios requeridos: 5 afos en posiciones similares
Manejo de cartera de clientes NO
Idiomas y Nivel Ingles intermedio (Deseable
PERFIL DEL PUESTO
Sexo Indistinto
Edad Reguerida Indistinto
Gestién Presentar informes mensuales, Semanales de indicadores de produccion.
Gestion Presentar los avances de mejora de forma semanal
Gestién Gestionar y dirigir la operacionalizacion de la mejora continua

Presentar el Programa Anual y Mensual de Mantenimiento Preventivo, Programa de
mantenimiento Semanal, preventivo, predictivo y Correctivo de los equipos de la empresa.
Evaluar el desempefio y rendimiento, del personal de la dependencia, emitiendo informes al
Gestién departamento de Personal para que este tome acciones sobre el caso, buscando lograr el
compromiso y pro actividad del personal.

Evaluar y analizar con los supervisores operativos, las necesidades o los cambios de
herramientas para un adecuado y oportuno desarrollo de los trabajos de taller.
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En coordinacion con el Coordinador de Seguridad y el departamento de personal velar por el
Gestion correcto uso de los implementos de seguridad y las condiciones adecuadas y oportunas de
acuerdo al reglamento de higiene y seguridad en el trabajo.

Advertir oportunamente sobre cualquier ocurrencia que pueda inferir con los planes y objetivos
convenidos.

Servir de multiplicadores de los conocimientos de seguridad vial e Intervenir el comportamiento
inseguro, reforzar el seguro y hacer seguimiento a los acuerdos.

Gestidon Cumplir las disposiciones en materia de seguridad y salud en el trabajo.

Garantizar la proteccion y el cuidado del Medio Ambiente y prevenir la contaminacion ambiental

Gestion

Gestion

Gestion - . B
producto de nuestras actividades, operaciones y servicios.

Operativo Ap,oyar con la mejora} continug,de los planos-instructivos para las areas dependientes operativas,
asi como levantar la informacion de nuevos modelos.

Operativo Retroaliment_ar asu equipq de tr_abajo periddicamente, con los resultados obtenidos y fomentar la
perseverancia hacia el mejoramiento.

Operativo Dar seguimiento y velar por el cumplimiento de la planificacion y control de la produccion de
unidades carroceras y ordenes de servicios.

Operativo Monitorear constantemente el requerimiento de personal.
Participar activamente de los programas, planes, reglamentos, procedimientos u otras

Operativo herramientas de gestidn establecidas por la empresa, asi como los requisitos del Sistema

Integrado de Gestion

Coordinar con el Coordinador de Logistica el abastecimiento de suministros, articulos, insumos y
Operativo repuestos necesarios para la operatividad del departamento y de las secciones dependientes,
taller principal y talleres de los frentes productivos.

Realizar informes de cumplimiento real del cronograma mensualmente y reportar a gerencia

Operativo g
general cuando lo requiera.
Operativo Velar por I_a integridad d(_a los equipos_y herramientas, mediante la operacionalizacion de los
mantenimientos preventivos y correctivos.
Operativo Coordinar la asignacion de personal para los procesos productivos y ordenes de servicios.
Operativo Validad los check list de calidad.

Gestion / Operativo | Otras funciones establecidas formalmente por la gerencia o subgerencia general
RETOS DEL PUESTO

Mantener los equipos y herramientas al 100%
Cumplir con los plazos establecidos de produccion
Mantener indicadores de produccion y servicios dentro de los margenes permisibles

Manejo de Material, maquinaria, equipo bajo su responsabilidad Alto Medio Bajo
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Herramientas / Instrumentos

Muebles enseres, equipos informaticos y de oficina
Competencias A
Calidad de trabajo

Habilidad analitica

orientacién a los resultados
Direccion de equipo de trabajo
Pensamiento conceptual X
Capacidad de planificacion y organizacion

Liderazgo y toma de decision

Nivel de compromiso-disciplina personal-productividad
Comunicacion efectiva

Desarrollo de personas X
Temple X
Orientacién a la prevencién de riesgos X
Actitud Frente a Emergencias X
Preservacion de los Bienes de la Empresa X

X [X || < Bl < | <

Medio Bajo

XX | XX

Conocimientos Requeridos
Sistemas integrados de Gestion X X

Seguridad y Salud en el trabajo X
Indicadores de Gestion y KPI'S X
Conocimientos en Mecanica Carrocera X
Conocimiento en sistemas neumaticos, sistemas
hidraulicos, electricidad, X
Conocimientos mecanica

operativos Conocimiento en habilidades blandas. X
Conocimiento de calidad y mejora continua. X
Mantenimiento de Herramientas Eléctricas en
General, Hidraulicas
Ofimatica (Ms, Excel, Word, PowerPoint, Outlook,
Conocimientos de etc.)

soporte Softwares de Disefio (AutoCAD, Inventor, Solidword, X

etc.
RELACIONES EXTERNAS ESTRATEGICAS
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Con quién
(clientes, proveedores,
distribuidores, etc.)

Frecuencia
(diario, semanal, mensual)

Para qué

(accion especifica)

Anexo 7: Perfil y Funciones de Puesto de Planner de Produccion.

CARROCERIAS PARA BUSES

FT-SIG-004
Versién: 01

PERFIL Y FUNCIONES DEL PUESTO
Paginaldel

Planner de Produccion

Reporta a Area

Gerencia de Produccion

Reporta a Puesto

Gerente de Produccion

Personal a Cargo

Carrera

ESCOLARIDAD & AREAS DE CONOCIMIENTO:

Asistente de Produccion

Ing. Industrial, Ing. Mecatronica, Ing. Mecénica Eléctrica y afines

Estudios
complementarios:
(cursos, diplomados,
maestria,
especializacion)

- Especialidad en disefio carrocero (Deseable)

- Especialidad en Sistemas de Gestion (Deseable)

- Especialidad en Planeamiento y Control de la produccion
- Especialidad en Gestion por procesos y Proyectos

Nivel de Estudio
requeridos y grado de
avance:

Bachiller/ Titulado

Areas de experiencia
y afios requeridos:

1 afio en posiciones similares

Manejo de cartera de
clientes

NO

Idiomas y Nivel
PERFIL DEL PUESTO
Sexo

Ingles intermedio (Deseable

Indistinto
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Edad Reguerida Indistinto

Gestion Presentar informes mensuales, Semanales de indicadores de produccion.

Gestion Pesentar los avances de mejora de forma semanal

Gestion Coordinar con las areas productivas la disponibilidad de 5m (Materiales, Mano de Obra, Metodos,
Medio ambiente, Maquinaria)

Gestion Elaborar el pronostico de unidades anual.

Gestion Velar por el correto cumplimiento del programa de mantenimeinto de unidades.

Gestiéon Gestionar la distribucion de planos instrucitvos a las areas productivas.
Evaluar el desempefio y rendimiento, del personal de la dependencia, emitiendo informes al

Gestion departamento de Personal para que este tome acciones sobre el caso, buscando lograr el
compromiso y pro actividad del personal.

Gestion Reportar la necesidad de intervencion de mandos superiores para la resolucion de problemas.

En coordinacion con el Coordinador de Seguridad y el departamento de personal velar por el
Gestion correcto uso de los implementos de seguridad y las condiciones adecuadas y oportunas de
acuerdo al reglamento de higiene y seguridad en el trabajo.

Servir de multiplicadores de los conocimientos de seguridad vial e Intervenir el comportamiento

Gestion . —
inseguro, reforzar el seguro y hacer seguimiento a los acuerdos.

Operativo Dgsarrollar la mejorq continua_l de los planos-instrucitvos para las areas dependientes operativas,
asi como levantar la informacioén de nuevos modelos.

Operativo Retroaliment_ar asu equipc_) de tr.abajo periédicamente, con los resultados obtenidos y fomentar la
perseverancia hacia el mejoramiento.

Operativo Da_r seguimiento y velar por el cumplim!e_nto de la planificacion y control de la produccion de
unidades carroceras y ordenes de servicios.

Operativo Monitorear constantemente el requerimiento de personal.
Participar activamente de los programas, planes, reglamentos, procedimientos u otras

Operativo herramientas de gestidén establecidas por la empresa, asi como los requisitos del Sistema

Integrado de Gestion

Coordinar con el Coordinador de Logistica el abastecimiento de suministros, articulos, insumos y
Operativo repuestos necesarios para la operatividad del departamento y de las secciones dependientes, taller
principal y talleres de los frentes productivos.
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Operativo Realizar informes de cumplimiento real del cronograma mensualmente y reportar a gerencia
general cuando lo requiera.
Operativo Velar por la integridad de los equipos y herramientas, mediante la operacionalizacion de los
mantenimientos preventios y correctivos.
Operativo Coordinar la asignacion de personal para los procesos productivos y ordenes de servicios.
Operativo Validad los check list de calidad.
Gestion / Operativo | Otras funciones establecidas formalmente por la gerencia o subgerencia general

RETOS DEL PUESTO

Cumplir con el programa de produccién establecido

Llegar a coordinar al 100% las necesidades de las areas productivas

Conocer todos los procesos productivos (Maestranza, Estructuras, Fibra de vidrio, Mecanica electrica, Decorado, Pintura)
Cumplir con los tiempos de entrega de las unidades de proceso en proceso.

Conocer todos los procedimientos e instructivos relacionados a la produccion

Alto  Medio Bajo

Manejo de Material, maquinaria, equipo bajo su responsabilidad
Herramientas / Instrumentos X

Muebles enseres, equipos informaticos y de oficina X

Calidad de trabajo

Habilidad analitica
orientacioén a los resultados
Direccidn de equipo de trabajo
Pensamiento conceptual X
Capacidad de planificacion y organizaciéon

Liderazgo y toma de decision

Nivel de compromiso-disciplina personal-productividad
Comunicacion efectiva

Desarrollo de personas X
Temple X
Orientacion a la prevencién de riesgos X
Actitud Frente a Emergencias X

Preservacion de los Bienes de la Empresa X
Conocimientos Requeridos ‘Alto  Medio  Bajo
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Sistemas integrados de Gestidn
Seguridad y Salud en el trabajo
Indicadores de Gestion y KPI'S
Conocimientos en Mecanica Carrocera X
Conocimiento en sistemas neumaticos, sistemas
hidraulicos, electricidad, X
mecanica

Conocimientos Conocimiento en habilidades blandas. X
operativos

Conocimientos en
Gestion

XX [

Conocimiento de calidad y mejora continua. X

Mantenimiento de Herramientas Eléctricas en
General, Hidraulicas
Ofimatica (Ms, Excel, Word, PowerPoint, Outlook,
Conocimientos de etc.)

soporte Softwares de Disefo (AutoCAD, Inventor, Solidword,
etc.
RELACIONES EXTERNAS ESTRATEGICAS

Con quién
(clientes, proveedores,
distribuidores, etc.)

Para qué Frecuencia

(accion especifica) (diario, semanal, mensual)
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Anexo 8: Perfil y funciones de Puesto de Coordinador de Logistica.

FT-SIG-004
Version: 01
PERFIL Y FUNCIONES DEL PUESTO
Paginaldel
Coordinador de Logistica
Reporta a Area Produccion
Reporta a Puesto Gerente de Produccion
Personal a Cargo Asistente de Logistica
Carrera Ing. Industrial, Administracién de empresas, Ing. Comercial.
Estudios complementarios: - Especialidad en Suply Chain Managment.(Deseable)
(cursos, diplomados, maestria, - Diplomado en Logistica, Gestion de almacenes. (Deseable)
especializacién) - Diplomado en Gestién por Procesos. (Deseable)

Nivel de Estudio requeridos y
grado de avance:
Areas de experienciay afios
requeridos:
Manejo de cartera de clientes Sl

. , Ingles Intermedio (Interpretacion de Manuales, Fichas de seguridad, Fichas técnicas
Idiomas y Nivel

Repuestos
PERFIL DEL PUESTO

Bachiller / Titulado

2 afios en posiciones similares

Sexo Indistinto
Edad Reguerida Indistinto
Operativo Organizar, coordinar y dirigir las actividades del almacén.
Operativo Supervisar y garantizar que la recepcion de mercaderia sea de acuerdo al procedimiento
Operativo Coordinar la devoluciéon o cambio, segun sea el caso de no tener conformidad de la compra, con el
comprador.
Operativo Revision de inventarios de acuerdo a los requerimientos y solicitudes del cliente interno
Operativo Mantener actualizados los niveles de inventario, controlando que la informacion del sistema de
almacenes sea correcta
Operativo Evitar el desabastecimiento de materiales de Stock.
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Operativo Suloervisar que los materiales estén correctamente almacenados segun las indicaciones técnicas
sefialadas en los mismos.

Operativo Asegurar el menor riesgo en el almacenamiento de los materiales, bienes y productos de Almacén.

Operativo Coordina con el departamento de Compras la recepcién de materiales.

Operativo Elaborar las Solicitudes de compra por reposicion de Stock en almacén para su posterior aprobacion y
compra

Operativo Administrar el orden y limpieza de Almacén

Operativo Supervisar el cumplimiento de los procedimientos propios de Almacén.

Operativo Colaborar en la ejecucion de los mecanismos de control existentes en el area

Operativo Cumplir las disposiciones en materia de seguridad y salud en el trabajo

Operativo Realizar seguimiento a las érdenes de compra

Operativo Otras designadas formalmente por su jefe Inmediato

RETOS DEL PUESTO

Supervisar la recepcion y entrega de la mercancia, la operacion del sistema de almacén. Supervisar el abastecimiento
de mercaderia,

Retener talento logistico y motivar al equipo de trabajo

Manejo de Material, maquinaria, equipo bajo su responsabilidad Alto Medio Bajo
Muebles enseres, equipos informaticos y de oficina X
Materiales de almaceén X
Competencias Alto Medio Bajo
Visién y pensamiento estratégico
Capacidad de Andlisis y sintesis
Comunicacion Oral y Escrita
Agresividad en ventas

Solucién de Problemas

Capacidad de negociacién

Relaciones Interpersonales

Trabajo en equipo

Auto dirigido

Liderazgo

Tolerancia a la Frustracion
Orientacion a la prevencién de riesgos
Actitud Frente a Emergencias X
Preservacion de los Bienes de la Empresa X
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Conocimientos Requeridos Alto Medio Bajo

Conocimientos en Gestion Seguridad y Salud en el trabajo X

Sistemas integrados de Gestidn X

Indicadores de Gestion y KPI'S

SAP

Excel Avanzado

Conocimientos operativos Conocimiento en habilidades blandas.

Conocimiento de calidad y mejora continua.

Conocimiento en Perfiles metalicos X

Ofimatica (Ms, Excel, Word, Powerpoint, Outlook,

etc)

RELACIONES EXTERNAS ESTRATEGICAS
Con quién

XX [X | X

x

Conocimientos de soporte

Para qué Frecuencia
(accion especifica) (diario, semanal, mensual)

(clientes, proveedores,
distribuidores, etc.)
Clientes Internos Atenciones Diario
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Anexo 9: Perfil y Funciones de Puesto de Supervisor de Maestranza.

FT-SIG-004
PERFIL Y FUNCIONES DEL PUESTO Version: 01
Paginaldel
PUESTO SUPERVISOR DE MAESTRANZA
Reporta a Area Produccion
Reporta a Puesto Jefe de Produccion

Personal a Cargo Soldador armador Maestro, Soldador armador de Avanzada, Soldador Armador Aprendiz.
ESCOLARIDAD & AREAS DE CONOCIMIENTO:

Carrera Mgcénica de mantenimiento, Soldadura Universal, Mecanica de produccién o
afines.
Estudios complementarios:
(cursos, diplomados, maestria, - Homologado (Nivel 4g- 5g) (Deseable)
especializacion) - Cursos de soldadura blanda y eléctrica
Nivel de Estudio requeridos y grado de o 0
. Técnico
avance:
Areas de experienciay afios > %, i
) _ 5 afios en posiciones similares
requeridos:
Manejo de cartera de clientes NO
Idiomas y Nivel NO
Sexo Indistinto
Edad Reguerida Indistinto
Operativo Realizar las planificacio_n_es diarias con _el planner sobre las actividades operativas de
ensamble, orden y servicio y mantenimiento.
Operativo _Realizar las planificaciones respecto a la necesidad de personal, materiales y equipos e
insumos con los cargos pertinentes.
. Velar por el correcto cumplimiento de las operaciones de soldadura de subcomponentes,
Operativo . o . . .
identificando asi oportunidades de mejora.
Operativo _Colabo_rar con el gerente de produccion en la correccion y mejora continua de planos
instructivos.
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Participar e Informar Activamente en la Identificacion de Peligros en el Area de Trabajo y

Operativo Evaluar los Riesgos de Posibles y Controlarlos.
: Participar diariamente en las reuniones del area de mantenimiento y recibir las 6rdenes de
Operativo .
trabajo (OT).
: Utilizar adecuadamente los implementos de seguridad personal, asignados, segun las labores
Operativo .
a ejecutar.
Operativo Realizar los Requerimientos de los repuestos y materiales.
Operativo Realizar modificaciones estructurales en los subcomponentes
Ejecutar las Ordenes de Trabajo Programados, Reparaciones de Componentes, ETC. Ejecutar
Operativo los Mantenimientos Preventivos y Correctivos segun los reportes de los operarios, érdenes de
trabajo y lo planificado en temas de soldadura.
Llenar, firmar adecuadamente los formatos de Reporte de las Ejecucion de los Ordenes de
Operativo Trabajos a su Inmediato Superior; consignando con veracidad las actividades y los tiempos de
Ejecucion.
Operativo In_slpecc.ior}ar y Mantener los Equipos de Spldadura, herramientas Eléctricas, Manuales, que
utiliza diariamente. Informar si detecta algun desperfecto.
Operativo Participar de manera obligatoria en las capacitaciones indicadas por la Jefatura y por la Empresa.
Operativo Colaborar en la ejecucién de los mecanismos de control existentes en el area
Operativo Cumplir las disposiciones en materia de seguridad y salud en el trabajo.
Operativo Mantener el orden y la limpieza personal, asi como la inherente a su espacio de trabajo.
Participar activamente de los programas, planes, reglamentos, procedimientos u otras
Operativo herramientas de gestion establecidas por la empresa, asi como los requisitos del Sistema
Integrado de Gestion.
Operativo Garantizar la proteccion y el cuidado del Medio Ambiente y prevenir la contaminacion

ambiental producto de nuestras actividades, operaciones y servicios.

Manejo de Material, maquinaria, equipo bajo su responsabilidad

Operativo Otras funciones establecidas formalmente por la gerencia o subgerencia general
RETOS DEL PUESTO

Ejecutar actividades de soldadura segun los requerimientos de la jefatura de y necesidades especificas de cada unidad de
produccion o servicio.

Alto  Medio Bajo

Equipos y herramientas de Maestranza Cox

Competencias

Alto  Medio Bajo

Calidad de trabajo

Habilidad analitica
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Conocimientos operativos

Conocimientos en soldadura MIG, MAG, TIG

Conocimiento de calidad y mejora continua.

RELACIONES EXTERNAS ESTRATEGICAS
Con quién

orientacion a los resultados X
Direccion de equipo de trabajo X
Capacidad de planificacion y organizacion X
Liderazgo y toma de decisién X
Nivel de compromiso-disciplina personal-productividad X
Comunicacion efectiva X
Desarrollo de personas X
Tolerancia a la presion X
Orientacion a la prevenciéon de riesgos X
Actitud Frente a Emergencias X
Preservacion de los Bienes de la Empresa X
Conocimientos Requeridos Alto  Medio Bajo
Soldadura de estructura X
Nivel 49-5g X
X
X

Para qué Frecuencia
(accion especifica) (diario, semanal, mensual)

(clientes, proveedores,
distribuidores, etc.)
N. A N. A N. A
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Anexo 10: Perfil y Funciones de Puesto de Supervisor de Estructuras.

FT-SIG-004
PERFIL Y EUNCIONES DEL PUESTO Version: 01

Paginaldel

CARROCERIAS PARA BUSES

PUESTO SUPERVISOR DE ESTRUCTURAS

Reporta a Area Produccion

Reporta a Puesto Jefe de Produccién

Personal a Cargo Estructurista Maestro, Estructurista de Avanzada, Estructurista Aprendiz
ESCOLARIDAD & AREAS DE CONOCIMIENTO:

Carrera Mecanica de mantenimiento, Soldadura Universal, Mecanica de produccién o afines.
Estudios

complementarios: - Homologado (Nivel 4g- 5g) (Deseable).

(cursos, diplomados, - Cursos de soldadura blanda y eléctrica.

maestria,

especializacion)
Nivel de Estudio
requeridos y grado de Técnico
avance:

Areas de experienciay
afios requeridos:
Manejo de cartera de

5 afios en posiciones similares

) NO
clientes
Idiomas y Nivel NO
Sexo Indistinto
Edad Requerida Indistinto
Operativo Realizar las planificacio_nc_ss diarias con _eI planner sobre las actividades operativas de
ensamble, orden y servicio y mantenimiento.
Operativo Realizar las planificaciones respecto a la necesidad de personal, materiales y equipos e

insumos con los cargos pertinentes.
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Velar por el correcto cumplimiento de las operaciones de soldadura de subcomponentes,

Operativo . o . . .
P identificando asi oportunidades de mejora.
Operativo Colaborar con el gerente de produccion en la correccion y mejora continua de planos
P instructivos.
. Participar e Informar Activamente en la Identificacion de Peligros en el Area de Trabajo y
Operativo . .
Evaluar los Riesgos de Posibles y Controlarlos.
. Participar diariamente en las reuniones del area de mantenimiento y recibir las 6rdenes de
Operativo .
trabajo (OT).
Operativo Utilizar adecuadamente los implementos de seguridad personal, asignados, segun las
P labores a ejecutar.
Operativo Realizar los Requerimientos de los repuestos y materiales.
Operativo Realizar modificaciones estructurales en los subcomponentes
Ejecutar las Ordenes de Trabajo Programados, Reparaciones de Componentes, ETC.
Operativo Ejecutar los Mantenimientos Preventivos y Correctivos segun los reportes de los

operarios, 6rdenes de trabajo y lo planificado en temas de soldadura.

Llenar, firmar adecuadamente los formatos de Reporte de las Ejecucion de los Ordenes
Operativo de Trabajos a su Inmediato Superior; consignando con veracidad las actividades y los
tiempos de Ejecucion.

Inspeccionar y Mantener los Equipos de Soldadura, herramientas Eléctricas, Manuales,

Operativo que utiliza diariamente. Informar si detecta algin desperfecto.

Operativo Participar de manera obligatoria en las capacitaciones indicadas por la Jefatura y por la Empresa.

Operativo Colaborar en la ejecucién de los mecanismos de control existentes en el area

Operativo Cumplir las disposiciones en materia de seguridad y salud en el trabajo.

Operativo Mantener el orden y la limpieza personal, asi como la inherente a su espacio de trabajo.
Participar activamente de los programas, planes, reglamentos, procedimientos u otras

Operativo herramientas de gestion establecidas por la empresa, asi como los requisitos del Sistema
Integrado de Gestion.

Operativo Garantizar la proteccion y el cuidado del Medio Ambiente y prevenir la contaminacion

ambiental producto de nuestras actividades, operaciones y servicios.

Operativo Otras funciones establecidas formalmente por la gerencia o subgerencia general
RETOS DEL PUESTO

Ejecutar actividades de soldadura segun los requerimientos de la jefatura de y necesidades especificas de cada
unidad de produccion o servicio.

Manejo de Material, maquinaria, equipo bajo su responsabilidad Alto Medio  Bajo
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Equipos y herramientas de Maestranza X

Competencias Alto  Medio
Calidad de trabajo

Habilidad analitica

orientacion a los resultados

Direccion de equipo de trabajo

Capacidad de planificacion y organizacion
Liderazgo y toma de decision

Nivel de compromiso-disciplina personal-productividad
Comunicacion efectiva

Desarrollo de personas

Tolerancia a la presiéon

Orientacion a la prevencion de riesgos
Actitud Frente a Emergencias
Preservacion de los Bienes de la Empresa

Conocimientos Requeridos

XX XXX XXX XXX | X

Soldadura de estructura X

Conocimientos Nivel 49-5¢g X
operativos Conocimientos en soldadura MIG, MAG, TIG X X

Conocimiento de calidad y mejora continua. X

RELACIONES EXTERNAS ESTRATEGICAS

Con quién , .
q Para qué Frecuencia

(accion especifica) (diario, semanal, mensual)

(clientes, proveedores,
distribuidores, etc.)

175



Anexo 11: Perfil y Funciones de Puesto de Estructurista Maestro.

FT-SIG-004
PERFIL Y FUNCIONES DEL PUESTO Version: 01
Paginaldel
Estructurista Maestro
Reporta a Area Produccion
Reporta a Puesto Supervisor de Estructuras
Personal a Cargo Estructurista de Avanzada, Estructurista Aprendiz
ESCOLARIDAD & AREAS DE CONOCIMIENTO:
Carrera Mecanica de mantenimiento, Soldadura Universal, Mecanica de produccién o afines.
Estudios
complementarios: - Homologado (Nivel 4g- 5g) (Deseable)
(cursos, diplomados, - Cursos de soldadura blanda y eléctrica
maestria,

especializacion)
Nivel de Estudio
requeridos y grado de Técnico
avance:

Areas de experienciay
afos requeridos:

Manejo de cartera de

3 afos en posiciones similares

) NO
clientes
Idiomas y Nivel NO
Sexo Indistinto

Edad Reguerida Indistinto

Participar e Informar Activamente en la Identificacion de Peligros en el Area de Trabajo y
Evaluar los Riesgos de Posibles y Controlarlos.

Participar diariamente en las reuniones del area de mantenimiento y recibir las 6rdenes de
trabajo (OT).

Operativo

Operativo
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Utilizar adecuadamente los implementos de seguridad personal, asignados, segun las

Operativo .
labores a ejecutar.
Operativo Realizar los Requerimientos de los repuestos y materiales.
Operativo Realizar modificaciones estructurales en los subcomponentes
Ejecutar las Ordenes de Trabajo Programados, Reparaciones de Componentes, ETC.
Operativo Ejecutar los Mantenimientos Preventivos y Correctivos segun los reportes de los operarios,
ordenes de trabajo y lo planificado en temas de soldadura.
Llenar, firmar adecuadamente los formatos de Reporte de las Ejecucién de los Ordenes de
Operativo Trabajos a su Inmediato Superior; consignando con veracidad las actividades y los tiempos
de Ejecucion.
Operativo In_s_pecc_ionar y Mantener los E_quipos de Spldadura, herramientas Eléctricas, Manuales, que
utiliza diariamente. Informar si detecta algun desperfecto.
Operativo Participar de manera obligatoria en las capacitaciones indicadas por la Jefatura y por la Empresa.
Operativo Colaborar en la ejecucién de los mecanismos de control existentes en el area
Operativo Cumplir las disposiciones en materia de seguridad y salud en el trabajo.
Operativo Mantener el orden y la limpieza personal, asi como la inherente a su espacio de trabajo.
Participar activamente de los programas, planes, reglamentos, procedimientos u otras
Operativo herramientas de gestion establecidas por la empresa, asi como los requisitos del Sistema
Integrado de Gestion.
Operativo Garantizar la proteccion y el cuidado del Medio Ambiente y prevenir la contaminacion

ambiental producto de nuestras actividades, operaciones y servicios.

de

Operativo Otras funciones establecidas formalmente por la gerencia o subgerencia general
RETOS DEL PUESTO

Ejecutar actividades de soldadura segun los requerimientos de la jefatura de y necesidades especificas de cada unidad
produccién o servicio.

Alto  Medio Bajo

Manejo de Material, maquinaria, equipo bajo su responsabilidad

Equipos y herramientas de Maestranza

Competencias

Calidad de trabajo

x|

Alto  Medio Bajo

Habilidad analitica

orientacion a los resultados

Direccion de equipo de trabajo

Capacidad de planificacion y organizacion

Liderazgo y toma de decision

XXX X | X | X
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Nivel de compromiso-disciplina personal-productividad
Comunicacion efectiva

Desarrollo de personas

Tolerancia a la presién

Orientacion a la prevencién de riesgos

Actitud Frente a Emergencias

Preservacion de los Bienes de la Empresa
Conocimientos Requeridos
Soldadura de estructura

Nivel 4g-5¢g

Conocimientos en soldadura MIG, MAG, TIG
Conocimiento de calidad y mejora continua.
RELACIONES EXTERNAS ESTRATEGICAS

Con quién

Medio Bajo

Conocimientos operativos

XX 3| > BB X [ XX XX | X | <

Para qué Frecuencia
(accidn especifica) (diario, semanal, mensual)

(clientes, proveedores,
distribuidores, etc.)
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Anexo 12: Perfil y Funciones de Puesto de Estructurista de Avanzada.

FT-SIG-004
PERFIL Y FUNCIONES DEL PUESTO Version: 01

Paginaldel

CARROCERIAS PARA BUSES

PUESTO Estructurista de Avanzada.
Reporta a Area Produccion

Reporta a Puesto Estructurista Maestro
Personal a Cargo N. A

ESCOLARIDAD & AREAS DE CONOCIMIENTO:

Carrera Mecanica de mantenimiento, Soldadura Universal, Mecanica de produccién o afines.
Estudios

complementarios: - Homologado (Nivel 4g- 5g) (Deseable).

(cursos, diplomados, - Cursos de soldadura blanda y eléctrica.

maestria, especializacion)
Nivel de Estudio
requeridos y grado de Técnico
avance:

Areas de experienciay
afios requeridos:
Manejo de cartera de

1,5 afio en posiciones similares

) NO
clientes
Idiomas y Nivel NO
Sexo Indistinto

Edad Reguerida Indistinto

Participar e Informar Activamente en la Identificacion de Peligros en el Area de Trabajo y

Operativo Evaluar los Riesgos de Posibles y Controlarlos.
. Participar diariamente en las reuniones del area de mantenimiento y recibir las 6rdenes de
Operativo .
trabajo (OT).
Operativo Utilizar adecuadamente los implementos de seguridad personal, asignados, segun las

labores a ejecutar.
Operativo Realizar modificaciones estructurales en los subcomponentes
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Ejecutar las Ordenes de Trabajo Programados, Reparaciones de Componentes, ETC.
Operativo Ejecutar los Mantenimientos Preventivos y Correctivos segun los reportes de los operarios,
ordenes de trabajo y lo planificado en temas de soldadura.

Llenar, firmar adecuadamente los formatos de Reporte de las Ejecucion de los Ordenes de
Operativo Trabajos a su Inmediato Superior; consignando con veracidad las actividades y los tiempos
de Ejecucion.

Inspeccionar y Mantener los Equipos de Soldadura, herramientas Eléctricas, Manuales, que

Operativo utiliza diariamente. Informar si detecta algun desperfecto.

Operativo Participar de manera obligatoria en las capacitaciones indicadas por la Jefatura y por la Empresa.

Operativo Colaborar en la ejecucién de los mecanismos de control existentes en el area

Operativo Cumplir las disposiciones en materia de seguridad y salud en el trabajo.

Operativo Mantener el orden y la limpieza personal, asi como la inherente a su espacio de trabajo.
Participar activamente de los programas, planes, reglamentos, procedimientos u otras

Operativo herramientas de gestion establecidas por la empresa, asi como los requisitos del Sistema
Integrado de Gestion.

Operativo Garantizar la proteccion y el cuidado del Medio Ambiente y prevenir la contaminacion

ambiental producto de nuestras actividades, operaciones y servicios.

Operativo Otras funciones establecidas formalmente por la gerencia o subgerencia general
RETOS DEL PUESTO

Ejecutar actividades de soldadura segun los requerimientos de la jefatura de y necesidades especificas de cada unidad
de produccién o servicio.

Manejo de Material, maquinaria, equipo bajo su responsabilidad Alto  Medio Bajo

Equipos y herramientas de Maestranza ox ! ]

Competencias Alto  Medio Bajo
Calidad de trabajo

Habilidad analitica

orientacion a los resultados

Direccion de equipo de trabajo

Capacidad de planificacion y organizacion

Liderazgo y toma de decisién

Nivel de compromiso-disciplina personal-productividad
Comunicacion efectiva

Desarrollo de personas

Tolerancia a la presion

XXX XXX XXX X
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Orientacion a la prevencion de riesgos X
Actitud Frente a Emergencias X
X

Preservacion de los Bienes de la Empresa

Conocimientos Requeridos

Soldadura de estructura

Nivel 49-5g

Conocimientos en soldadura MIG, MAG, TIG

Conocimiento de calidad y mejora continua.

RELACIONES EXTERNAS ESTRATEGICAS
Con quién

Conocimientos operativos

Para qué Frecuencia
(accion especifica) (diario, semanal, mensual)

(clientes, proveedores,
distribuidores, etc.)
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Anexo 13: Perfil y funciones de Puesto de Estructurista Aprendiz.

FT-SIG-004
@ Version: 01
PERFIL Y FUNCIONES DEL PUESTO
Paginaldel

PUESTO | Estructurista Aprendiz
Reporta a Area Produccion
Reporta a Puesto Estructurista Maestro
Personal a Cargo N. A
ESCOLARIDAD & AREAS DE CONOCIMIENTO:
Carrera Mecanica de mantenimiento, Soldadura Universal, Mecanica de produccién o afines.
Estudios _
(cursos, diplomados, - Cursos de soldadura blanda y eléctrica (Deseable)
maestria, especializacion)
Nivel de Estudio
requeridos y grado de Técnico
avance:
ANreas de expenepma y Sin Experiencia
afnos requeridos:
Manejo de cartera de NO
clientes
Idiomas y Nivel NO
PERFIL DEL PUESTO
Sexo Indistinto
Edad Reguerida Indistinto

Operativo Ayudar en la Carga y Descarga de Material.

Operativo Ayudar a otras areas en el orden y limpieza.

Operativo Apoyar en los procesos de Habilitado de material.

Operativo Participar en la evaluacion del proceso de aprendizaje al area de 1+D.
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Operativo Participar en activamente en la Mejora continua.
Operativo Utilizar adecuadamente los implementos de seguridad personal, asignados, segun las
P labores a ejecutar.
. Participar e Informar Activamente en la Identificacion de Peligros en el Area de Trabajo y
Operativo . .
Evaluar los Riesgos de Posibles y Controlarlos.
. Ayudar en la Inspeccion y Mantener los Equipos de Soldadura, herramientas Eléctricas,
Operativo = .7 . .
Manuales, que utiliza diariamente. Informar si detecta algun desperfecto.
. Participar de manera obligatoria en las capacitaciones indicadas por la Jefatura y por la
Operativo
Empresa.
Operativo Colaborar en la ejecucion de los mecanismos de control existentes en el area.
Operativo Cumplir las disposiciones en materia de seguridad y salud en el trabajo.
Operativo Mantener el orden y la limpieza personal, asi como la inherente a su espacio de trabajo.
Participar activamente de los programas, planes, reglamentos, procedimientos u otras
Operativo herramientas de gestidn establecidas por la empresa, asi como los requisitos del Sistema
Integrado de Gestion.
. Garantizar la proteccion y el cuidado del Medio Ambiente y prevenir la contaminacion
Operativo . . } .
ambiental producto de nuestras actividades, operaciones y servicios.
Operativo Otras funciones establecidas formalmente por la gerencia o subgerencia general.
RETOS DEL PUESTO
Ejecutar actividades de soldadura segun los requerimientos de la jefatura de y necesidades especificas de cada
unidad de produccion o servicio.

Alto |Medio Bajo
Manejo de Material, maquinaria, equipo bajo su responsabilidad

Equipos y herramientas de Maestranza -_—

Competencias Alto \ Medio

Calidad de trabajo X

Habilidad analitica X
orientacion a los resultados X

Direccion de equipo de trabajo X
Capacidad de planificacion y organizacion X

Liderazgo y toma de decision X
Nivel de compromiso-disciplina personal-productividad X
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Comunicacion efectiva
Tolerancia a la presion
Orientacion a la prevencién de riesgos
Actitud Frente a Emergencias
Preservacion de los Bienes de la Empresa
Conocimientos Requeridos
Conocimientos Soldadura de estructuras X
operativos Conocimientos en soldadura MIG, MAG, TIG X
RELACIONES EXTERNAS ESTRATEGICAS
Con quién
(clientes, Para qué Frecuencia

XX XXX

proveedores, (accion especifica) (diario, semanal, mensual)
distribuidores, etc.)
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Anexo 14: Perfil y Funciones de Puesto de Soldador Armador Maestro.

FT-SIG-004
PERFIL Y FUNCIONES DEL PUESTO Version: 01
CARROCERIAS PARA BUSES Pégina 1 de 1
PUESTO ‘ Soldador Armador Maestro
Reporta a Area Produccion
Reporta a Puesto Supervisor de Maestranza
Personal a Cargo Soldador armador de avanzada, Soldador armador Aprendiz.

ESCOLARIDAD & AREAS DE CONOCIMIENTO:

Carrera Mecanica de mantenimiento, Soldadura Universal, Mecanica de produccioén o afines.
Estudios

complementarios: - Homologado (Nivel 4g- 5g) (Deseable)

(cursos, diplomados, - Cursos de soldadura blanda y eléctrica

maestria,

especializacién)
Nivel de Estudio
requeridos y grado de Técnico
avance:

Areas de experiencia
y afios requeridos:
Manejo de cartera de

3 afios en posiciones similares

) NO
clientes
Idiomas y Nivel NO
PERFIL DEL PUESTO
Sexo Indistinto
Edad Requerida Indistinto
. Participar e Informar Activamente en la Identificacion de Peligros en el Area de Trabajo
Operativo . .
y Evaluar los Riesgos de Posibles y Controlarlos.
Operativo Participar diariamente en las reuniones del area de mantenimiento y recibir las

ordenes de trabajo (OT).
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Utilizar adecuadamente los implementos de seguridad personal, asignados, segun las

Operativo labores a ejecutar.
Operativo Realizar los Requerimientos de los repuestos y materiales.
Operativo Realizar modificaciones estructurales en los subcomponentes
Ejecutar las Ordenes de Trabajo Programados, Reparaciones de Componentes, ETC.
Operativo Ejecutar los Mantenimientos Preventivos y Correctivos segun los reportes de los
operarios, 6rdenes de trabajo y lo planificado en temas de soldadura.
Llenar, firmar adecuadamente los formatos de Reporte de las Ejecucion de los
Operativo Ordenes de Trabajos a su Inmediato Superior; consignando con veracidad las
actividades y los tiempos de Ejecucion.
Operativo Inspeccionar y Mg_nten(_er l.os Equipos de Sold_adura, herra[nientas Eléctricas,
Manuales, que utiliza diariamente. Informar si detecta alguin desperfecto.
. Participar de manera obligatoria en las capacitaciones indicadas por la Jefatura y por la
Operativo
Empresa.
Operativo Colaborar en la ejecucion de los mecanismos de control existentes en el area
Operativo Cumplir las disposiciones en materia de seguridad y salud en el trabajo.
. Mantener el orden y la limpieza personal, asi como la inherente a su espacio de
Operativo )
trabajo.
Participar activamente de los programas, planes, reglamentos, procedimientos u otras
Operativo herramientas de gestién establecidas por la empresa, asi como los requisitos del
Sistema Integrado de Gestion.
Operativo Garantizar la proteccion y el cuidado del Medio Ambiente y prevenir la contaminacion

ambiental producto de nuestras actividades, operaciones y servicios.

Manejo de Material, maquinaria, equipo bajo su responsabilidad

Operativo Otras funciones establecidas formalmente por la gerencia o subgerencia general
RETOS DEL PUESTO

Ejecutar actividades de soldadura segun los requerimientos de la jefatura de y necesidades especificas de cada
unidad de produccion o servicio.

Alto Medio |Bajo

Equipos y herramientas de Maestranza ox

Competencias
Calidad de trabajo

Alto Medio Bajo

Habilidad analitica

orientacion a los resultados

Direccion de equipo de trabajo

XX X[ X

186




Capacidad de planificacion y organizacion

Liderazgo y toma de decision

Nivel de compromiso-disciplina personal-productividad
Comunicacion efectiva

Desarrollo de personas

Tolerancia a la presién

Orientacion a la prevencién de riesgos

Actitud Frente a Emergencias

Preservacion de los Bienes de la Empresa

Conocimientos Requeridos A Medio | Bajo

pafll >< [ X [ X[ XX | XXX | X

Soldadura de estructura X

Conocimientos Nivel 4g-5g X
operativos Conocimientos en soldadura MIG, MAG, TIG X X

X

Conocimiento de calidad y mejora continua.
RELACIONES EXTERNAS ESTRATEGICAS
Con quién
(clientes, proveedores,
distribuidores, etc.)

Para qué Frecuencia

(accion especifica) (diario, semanal, mensual)
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Anexo 15: Perfil y funciones de Puesto de Soldador Armador de Avanzada.

CARROCERIAS PARA BUSES

PUESTO

FT-SIG-004
Version: 01

PERFIL Y FUNCIONES DEL PUESTO

Paginaldel

Soldador Armador de Avanzada

Reporta a Area Produccion
Reporta a Puesto Soldador Armador Maestro
Personal a Cargo N.A

ESCOLARIDAD & AREAS DE CONOCIMIENTO:

Carrera Mecénica de mantenimiento, Soldadura Universal, Mecanica de produccion
o0 afines.
Estudios complementarios: - Homologado (Nivel 4g- 5g) (Deseable)
(cursos, diplomados, maestria, - Cursos de soldadura blanda y eléctrica
especializacién)
Nivel de Estudio requeridos y grado y
) Tecnico
de avance:
Areas de experienciay afios o - -
X i 1,5 afio en posiciones similares
requeridos:
Manejo de cartera de clientes NO

Sexo

PERFIL DEL PUESTO

Idiomas i Nivel NO

Indistinto

Edad Reguerida Indistinto

Participar e Informar Activamente en la Identificacion de Peligros en el Area de Trabajo y

0] ti . :
perative Evaluar los Riesgos de Posibles y Controlarlos.
: Participar diariamente en las reuniones del area de mantenimiento y recibir las ordenes de
Operativo ;
trabajo (OT).
Operativo Utilizar adecuadamente los implementos de seguridad personal, asignados, segun las

labores a ejecutar.
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Operativo Realizar modificaciones estructurales en los subcomponentes

Ejecutar las Ordenes de Trabajo Programados, Reparaciones de Componentes, ETC.
Operativo Ejecutar los Mantenimientos Preventivos y Correctivos segun los reportes de los operarios,
ordenes de trabajo y lo planificado en temas de soldadura.

Llenar, firmar adecuadamente los formatos de Reporte de las Ejecucion de los Ordenes de
Operativo Trabajos a su Inmediato Superior; consignando con veracidad las actividades y los tiempos
de Ejecucion.

Inspeccionar y Mantener los Equipos de Soldadura, herramientas Eléctricas, Manuales, que

Operativo utiliza diariamente. Informar si detecta algun desperfecto.
: Participar de manera obligatoria en las capacitaciones indicadas por la Jefatura y por la

Operativo
Empresa.

Operativo Colaborar en la ejecucion de los mecanismos de control existentes en el area

Operativo Cumplir las disposiciones en materia de seguridad y salud en el trabajo.

Operativo Mantener el orden y la limpieza personal, asi como la inherente a su espacio de trabajo.
Participar activamente de los programas, planes, reglamentos, procedimientos u otras

Operativo herramientas de gestidon establecidas por la empresa, asi como los requisitos del Sistema
Integrado de Gestién.

Operativo Garantizar la proteccion y el cuidado del Medio Ambiente y prevenir la contaminacion

ambiental producto de nuestras actividades, operaciones y servicios.

Operativo Otras funciones establecidas formalmente por la gerencia o subgerencia general
RETOS DEL PUESTO

Ejecutar actividades de soldadura segun los requerimientos de la jefatura de y necesidades especificas de cada
unidad de produccién o servicio.

Alto  Medio Bajo
Manejo de Material, maquinaria, equipo bajo su responsabilidad

Equipos y herramientas de Maestranza oox ]

Competencias Alto Medio Bajo
Calidad de trabajo

Habilidad analitica

orientacion a los resultados

Direccion de equipo de trabajo

Capacidad de planificacion y organizacion
Liderazgo y toma de decision

XXX XXX
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Nivel de compromiso-disciplina personal-productividad
Comunicacion efectiva

Desarrollo de personas

Toleracia a la presion

Orientacion a la prevencién de riesgos

Actitud Frente a Emergencias

Preservacion de los Bienes de la Empresa

XX [ [l X | X | X [X | X[ X|X

Conocimientos Requeridos Al Medio Bajo
Soldadura de estructura
Conocimientos Nivel 4g-5g
operativos Conocimientos en soldadura MIG, MAG, TIG X
Conocimiento de calidad y mejora continua.

RELACIONES EXTERNAS ESTRATEGICAS

Con quién . :
9 Para que Frecuencia

(accién especifica) (diario, semanal, mensual)

(clientes, proveedores,
distribuidores, etc.)
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Anexo 16: Perfil y Funciones de Puesto de Soldador Armador Aprendiz.

FT-SIG-004
PERFIL Y FUNCIONES DEL PUESTO Version: 01
Paginaldel
Soldador Armador Aprendiz
Reporta a Area Produccién
Reporta a Puesto Soldar Armador Maestro
Personal a Cargo N.A
Mecanica de mantenimiento, Soldadura Universal, Mecanica de
Carrera ) -
produccién o afines.
Estudios complementarios: - Homologado (Nivel 4g- 5g) (Deseable)
(cursos, diplomados, maestria, especializacién) - Cursos de soldadura blanda y eléctrica (Deseable)
Nivel de Estudio requeridos y grado de avance: Técnico
Areas de experiencia y afios requeridos: Sin Experiencia
Manejo de cartera de clientes NO
Idiomas y Nivel NO
Sexo Indistinto
Edad Reguerida Indistinto
Operativo Ayudar en la Carga y Descarga de Material.
Operativo Ayudar a otras areas en el orden y limpieza.
Operativo Apoyar en los procesos de Habilitado de material.
Operativo Participar en la evaluacion del proceso de aprendizaje al area de 1+D.
Operativo Participar en activamente en la Mejora continua.
Operativo U_tiliza;r adecuadamente los implementos de seguridad personal, asignados, segun las labores a
ejecutar.
: Participar e Informar Activamente en la Identificacién de Peligros en el Area de Trabajo y Evaluar los
Operativo ) .
Riesgos de Posibles y Controlarlos.
: Ayudar en la Inspeccion y Mantener los Equipos de Soldadura, herramientas Eléctricas, Manuales,
Operativo L L . ,
que utiliza diariamente. Informar si detecta algun desperfecto.
Operativo Participar de manera obligatoria en las capacitaciones indicadas por la Jefatura y por la Empresa.
Operativo Colaborar en la ejecucion de los mecanismos de control existentes en el area
Operativo Cumplir las disposiciones en materia de seguridad y salud en el trabajo.
Operativo Mantener el orden y la limpieza personal, asi como la inherente a su espacio de trabajo.
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Operativo Parti'c,ipar activar_nente de los programas, planes, reglar_n(_antos, pro_cedimientos u otras herrgmientas de
gestién establecidas por la empresa, asi como los requisitos del Sistema Integrado de Gestion.

Operativo Garantizar la proteccién y gl cuidado del Medio Ambign_te y prevenir la contaminacion ambiental
producto de nuestras actividades, operaciones y servicios.

Operativo Otras funciones establecidas formalmente por la gerencia o subgerencia general

RETOS DEL PUESTO

produccién o servicio.

Ejecutar actividades de soldadura segun los requerimientos de la jefatura de y necesidades especificas de cada unidad de

Manejo de Material, maquinaria, equipo bajo su responsabilidad Alto Medio Bajo

Equipos y herramientas de Maestranza - x|

Competencias

Alto

Medio Bajo

Calidad de trabajo X
Habilidad analitica X
orientacion a los resultados X
Direccién de equipo de trabajo X
Capacidad de planificacion y organizacién X
Liderazgo y toma de decision X

Nivel de compromiso-disciplina personal-productividad

Comunicacion efectiva

Tolerancia a la presion

Orientacion a la prevencién de riesgos

Actitud Frente a Emergencias

Preservacion de los Bienes de la Empresa
Conocimientos Requeridos
Soldadura de estructuras

XXX | XXX

Conocimientos operativos Conocimientos en soldadura MIG, MAG, TIG

RELACIONES EXTERNAS ESTRATEGICAS

Con quién .
d Para que

(accidn especifica)

(clientes, proveedores,
distribuidores, etc.)

Frecuencia

(diario, semanal, mensual)
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CARROCERIAS PARA BUSES

Anexo 17: Procedimiento de Informacién Documentada.
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PR-51G-H
;!4 Fodka o =I:b-c-'|a:u‘.\n
INFORMACION DOCUMENTADA Fu.-u ﬁ Ravition:
1]
‘.’ers,lun TH
Pagina 3 de ZF
1. OBJETWO
Garanizar que |5 infomacion documentata que respakda &l Sistema Inegredo e Gestin e
INTRAMET 5R.L cusria con un comacio peocedimisnta para su elaborsciin, sctuslizaciin,
idertificacian, distibucion, control, disponibiidad, conservacion y descarte.
Z ALCANCE
Este procadimiento &= aplicabie & 0oz 13 infomacian pocumentana de 10005 105 procesos que
conforman el Sisiema Imegrado de Gestion de INTRAMET SRL
3 REFERENCIAE LEGALES Y OTRAS NORMAS
31.  Noma Imemacional 150 5001:2015 Sislema de Gasion de Caidad - Requsia dausula
7.5 Informacian documenada.
3E WomalSC 10013-2021 Sistemas de gestion de caldad — Oriantacion para la rsarmacion
documantada.
4 DEFMICIONES ¥ ABREVIATURAS

A continuacion, 52 incloye slgunas defniciones relaconatas con & contnol de documenios

41.

41

&

47

Informacion Documentada: IMformscian que una ceganizscion tenz que camrolar v
mantener, y el medio

Informecion: Datos qua pasesn signifcada

Registro: Documento que presenta resuliadas oblenidas o peoporciona evidencia de
aClvidanes.

warificacion: Confimacion, madianks 15 SpoMacion de evidencia objstia de que s= han
CUPTpiido b5 requisios ESpecEcos.

Walidacion: Cordmiacian, mediante 1 aporaciin te evidencia objstive, da gue 52 han
CurTEHida ks requisios para una utiizscion o anicaciin especiica previssa

Dusiic de Procean: Parsona con mayor orado de jarsrguia y responsabilidad de un drea
o procesa.

Usuaro dal decumento: Parsanal involucrads en los (Rocescs que requisre d2 und o
VoS OGocumentos del Sisiema Integrado de Geston para @l cumplimiemo de sus
funciones.
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410

411

412

415

414

415

Documents: Informacion v 8l medio en qus asta contenida. Se Considera documento
cuslquier negistro, procedimiento documentade, plano, manual, noma, especicaciones u
oiro similar.

Documentos Intemos: Infomacion cocumentzda generada por INTRAMET SRL de
us0 intema para & soporte de 5us procesos v 1oma de decisones.

Decumentos Extemoe: Son aQUeElos dommentos Suministados por 185 parias
ini=rEsa0as externas 08 INTRAMET S.R.L de uso vital para 13 planificacion, operalividad
v desempenio del Sistema Integrado de Gestion, pudienda ser

= [Documsntos  Mormativos: Cocumentos  uridicos,  kegales,  resolcinzs,
disposiciones odcales locales, nacianales o internacionales, ndspensaies pars &l
cumplimiamia legal splicabile al rubn de |3 empresa.

= Documentzcion de provesdorss: ES |3 documentscion suminEtrada par hs
proveedorss (Manuales, catsingos, pdiizes e garantia, cerfficados de calidad o
fichas %cnicas de productos, enfre oinaz], 5813 custodiada y praservac por 2l dea
camespondiente.

= Documentos suministrados por el clienke: Son jos documentos proporcionadas por
el diama y distibuidas 3 ka5 dependencias implicadas conforme afecte & actvidadas
sdministraivas u operstivas (coniretos, procedimizmios, formanos, certdicados,
insrucivas i)

Decumento Dbaksto: Procadimientn, insvuct, forma 0 infamacion que fug cresgo
v ullizado, pera ha perdide su proposilo o vigencia par lo que son sushituidos o dadas de
baja y refradas oe ciruiacion.

Informacion socumentada: Informacion qus LnE choanizacion tiene que comtolar v
mantener, y €l madio gue la confiene, puede estar en cualquier formato y provenir de
cusiquisr fuente

Politica: Documenio que declara formalmente las imenciones ¥ II-I'I'FI'CITEHE de & 3k
dreccian de una [!I'CI-E"IZ!!}{!H can &l SisiEma Imagrado de Geston.

Procadimisnio: Documento que desoribe da Srma oara y precisa 13 secusncia de pasas
0 13reas pare imiciar, desarrollar ¥ conduir una acividad o procesa. Debe proporcionar
FRMaCon schbre qUE 58 debe Nacer, COMo Nacera, cuando Naoera, Cuamas vecss,
donde y quien se responsabiliza de hacerio.

Ingfructiva; Documama que describe can detzlies tScnicos, |8 Ama en que 52 levan &
Ca0 1eas espeificas.
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Registro: Doumenio que repesanta resulados obienidos o proporciona evidencia de
aoividaces redizadss y Qe SON usadis para formalizar 13 vazabdidad el 515
PIOpORCionar evidenca de venficacionss, scCiones preventivas ¥ SCCiones comechivas.

Lizta Masedra de Documentos Internas: E5 b ralacian crdanada de los documentos que
formen parte del 563 Sine para conooar el inventano, estedo, area responsabie y ulima
VEFSIDN Epratada de s documentos da uso interma.

Lista Masstra de Documentos Externos: Es I8 relacion ordenada de s documanias
EXISMOS qUe S0n imporiamas pars 2l desempeno ol 515

Siatema de Geation: Canunto de slementos 48 UNE CROANZECion MHerTelEConan0s O que
iferECIlan para estamiscer una plandcacion y operstion estrmegics orentads por
polificas, metas v O0jtas Dars 13 mEors del desempenio o8 |5 empresa

Copia condrolada; Rapica de uno o vanos documenios que previa sutcrzacion dal
responsatie de SKE son livarados con b2 revisiones ¥ aprbaciones pertinentes v 3 cuyas
posesdores se ks notics de |3 acluaizECion of JOCUTENI) pUESID que conoce &
finalidad de su uso y destno.

Copia mo controlada: S= denomina copia no controlada & 13 replica de una o vanas
documeantas okfenidos por cuenta propia del ususro a travss dal intranet dal SIC u olras
medias sin conccimento del responsable del SIG, por lo que no es resporsabiidad dal
area de SICG noticar & los poseedones de tales copias las achwalizaciones realizadas ni el
CEIDID B8 2300 3 0bsoel. E3 responsabiidad de l0s usuarios coNsURar en & intranet
del SI3 |3 version vigenie

Infranat del 313; Fiatafonms vituzl imama controlada Unicamema por & &rea SIS, &l
cusl se @macanan hodos los documenas que forman pane del SHE de TRANSPORTES
HAGENIZA 5.AC.

Plataforma Google Drive: Plstaima virual en la que se encueniran disporibles, para
cada uns de |33 aneas, los documentos del Sislema Imegredo de Gestion de
TRAMSPORTES HAGEMSA S.A.C.

5IG: Sictemas Integradas de Gestian. Estas sigles en o peocadimisnin hacen refrencia
a8l SIG de TRANSPORTES HAGEMSA SAC.

HO=: Haja de Seguridad
IPERC: Idenificacian dz Paignos, Evaluacion o2 Rissgos y Contoles

PETS: Procedimienio Escrias Trabajo Seguro
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5. PROCEDIMIENTOD

1. CONTROL DE DOCUMENTOS INTERNIOS

Hr.

Etzpa

Degcripian

Identifcacion de 13
necesdad de
elaborar o
maodificar
documenios

Usuario dal Documento: [denfifica 13 necesidad de laborar o moddcar un
documento ¥ ko comunica 3l Dusena de Procsso.

Dusfo de Process: En coondinacion con 5U equipe, @valla la necasidad
de elaborsr o modificar 21 documenio v =i es aplicable, comunica 13
necesidad 8| Coordnador SIG, soiciendo oS limeamentos pars s
CeNaIECIN g LN AU documents o &l documenta aditable & solualizar.

Mota 1: Las dopumeantos tambien podrén ser modificados & requenmianto
dal Area SIC como producio de hallszgos obenidos en audilarnas,
inspaccianas a3 las areas, NUBWDs requisios legales, requisios del diama o
mEras continuas.

ka3

Evalsacian da la
viabilidad del
documania

Coordinador 20G: Una wez comunicaca |13 soiichud para |3 cescon o
achializacion del documenio, comunica al Duefio de Proceso fenendio en
CUENES |o siguismis;

1. Documendn nusva.
Proporciona los ineamisnias y 13 planila & usar. En su defectn 58
BEna UNa rewnion para defnir 13 estructurs @ seguir para s
elabaraciin dal nueyvo documanta.

2 Achealizacion de decumento
Proporciona & dooumania 2n adiEhie sUn vigena.

Hota 1: Dabe varnificarse la perfinencia del nueva documeania dentro de
oros  documentos  de  mayar  rango  [Menuales,  Reglamentos,
Frocedimismios, efc) de scuendo 3 o esiabliecido en & Aneeo 01
Esfructura de |2 documendacion del SIG.

Mota 2: Todos los documanias que sl Duafia de Procesd deses dascartar,
debaran sar s0icitEd0 vis camed alecinonico 3l Coordinadar SIG.
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Mota 30 Todos 105 GOCUITENIDS S0N TeyiEados cuando se dan cambios ds
cicunstancias, ncluyendo evalickn en ke requisitos legaks v olns
requizitos relazionados.

Hota 4: En c350 que 13 salicitud de I'I'l:ﬂl'ﬁ:-nl:l:ﬂl:l 3"J.I-HII3:D'1:EEE:IE 3
CEMmbins I]EEIHEH'I'E'.I'.'!lEgul & Dusfio de Frocess comunics Elﬁ.l'&aLEgH
para la nchusian ¥ revision de este rqusr.-:- &n |3 Lista Masatra da

Requisitos Legales y Otros Requisitos (FT-305-02E).

(]

Blaboracion o
achualizacion d2 un
documanio

Dueno de Proceso: Slabors o acfualiza & documenta, consideranda los
SEJUEnET BNEXnS

s Anexo I1: Esfructura de Iz documentacion ded 3IG,

+  Anexo 02 Codificacion oa 13 documentacian oal 5.

s Anexo 03: Pregentacion de la documentacion del SIG.

Dusfo de Proceac: Envia un comen elaciranico, &l Coodinadar SIG, con
e documantn elaborsdn o sctuslizado para su revision.

Hota 1: En 21 caso de actuslzacion g8 un Socuments exstants, se dabe
describi 08 maners resumids ios cambios en & campa SCONTROL DE
CAMEICT, aciuglizar ls= fechas en |8 porads [cusdro de resision dez
cambios) ¥ en el encabezado ol documento de acserdn @ k0 establecido
e &l Anexn 01 Estructura os 1a decumsetacion dal 235,

Verifizacian ¥
validacion del
documania

Coordinador S1G: ReviEs el documenio enviado verifcando que:
- Eldocumenio saiisfags las necesidades de I0s USUSNas &n b que
respects 3 esTUCIE KBgics, Claridad v objetiidad.
El oocumento 523 paninents &l abjedwd 03 susemo prESEMano
por &l &ra3, 0ErE 13 elanorscion o actualizacion del documenta.
Cumpis con los ineamientos del Anexa 04, Anexn 02 y Anexo 03
del preszniz procedimienin.
Coordinador SIG. Lusgo de revisados ke punios  mencicnados
arferioments, amia &l documenio @ los responsables de s revision
aprobacion (Zerents Inmedists y Gerancia Genarsl respecivaments).

F.E'.IISHHI y
nFI'l:l[BZvIEII'I del
documearma

Gersncia Inmedizta | Geremcia General: Revisa @ documenio,
determinanda =i ese comiempls 0dos ko Especins necesamos pard sU
correcta mplementacian dentro de| SIE. D= no tener ohservacionzs, frma
& dooumerno v |0 remie 8l Coordinador del SKE para gestonar su
comunicacian y distibucicn,
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Motz 1: En cazo &l documento sea obsensdo, se envis A Duerio d2
Procesn para su Comeccion v regress | 13 #tapa £,

Mota 2 De o0 negesano 52 COMMDCA @ UNA FeUNian para 13 revision del
documento, 3 13 Gerencia General, Gerencias Inmedistas yo Jefsturss
inuoNCranzEs ¥ 58 (eDCadS 3 TEVIEET Y BRRODAr & J0CLUMETD ETpUEST.

Mota 3: En circunstancias an las que 52 12093 que sprobar un documania
d2 maners femota se procederd @ inseriar las fimes digtsles de los
responzabies e slsboracion, revision y aprobecian.

Nota 4: Todo documanta da gestion dabera sar revisaco enuaimente por el
dusfio dal proceso & excencion de ke formaios.

Mota 5: En casd se Sesee maniener 2l documants b la Ulima wersian,
deiara comunicar 3l Coordinador SIG 3 fin de sctuaizaris fecha de revision
¥ Eprobacion en & porlada (cusdro de revision de cambios) v en e
encabezsdn; sdicionamemiz, aogreger & cornl o2 cambios &
mamznimiento de 13 Vigenca

Mota 5: En cas0 52 acuslice el documennio, procadar sagln apartado 3 del
presaniz procadimiento.

Ragistro dal
documama

Coordinador 210G | Asiatants SIG: Almacana el GoCumEnty aprcbaeo en
EECIonico i reistra en |a Lista Masstra s Documentos Infarmos (FT-
B)G-002). D2 =& un nuevD doCUmEmiD S ESORE UM nueva codigo
conelafiya de acuendo &l Anexo 2 Codificacion de 12 documentacion dal
215, De 520 un dotumant actualzade 52 achuslEs 13 nuevs warsion del
documento en |3 Lista Masatra de Documentos Inbamos: (FT-S1E-002)

Mota 1 Los codigas de ios documentos eliminados no pueden sarufiizados
MIEETEntE

Cifusion y
distibucion del
documanio
aprbado

Coordinador 21G § Apistents 8IG: Comunica via corren SkECinicD & B5
partes interesadas, I creacion, sclusiizacion o aiminacian de documentos.
Parg &l £asd o I3 crescion o actuslizacion 52 considatan as siguientes
|:-.ntws en & pomen alechonioo:

Cedigo y namore del formai actualizads

Wersion del documents

Alcanca del documento

Procesas o personal imvolucrada

Mot el cambio
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Ubicacian del documents (enlace dal documana en ks plataforma
Googke Deive)

Coordinador 263§ Azizfents 31G; Procede con |3 inclusion del documanta
debitaments profegido en el intranst 420 5IG, &S| coma &N 13 patarma
Zoogle Dreive Unicamente en POF con el ohjzio de proteger el documanta
e modificacionss, Soio para el caso de formatos, 85t estarsn dEponioies
& version editabie.

Mota 1: En casn =& requiera I3 difusion d2 documentos de manera fzica, el
Coominador SKS realizard su gisTibwcian &l Dusfio 0B PIOCISE WO pares
interesadas, regisirando esta 2n ka Lista da Distribucion ds Documeantaa
{FT-313-013).

Asigracion dal
medio da sopora

Dusio de Proceso: Asigna 3 su perscnal el medio de sopore que
COMEspanda. Da requenr talonarics, reaiza el requerimiento sl Area
Logistica

Irplementscion
tel daoumenia

Dueiio de Procesd: Coordna con 5U 8Mea 13 impementscion ol
documento wigente, &ssgurs su cabal cumpimisma y o orepora &l
Coantinadar SIG cuaiquier posinie desviacion

10

Cesarte | refing
de L Documento
Obsen

Coordinador 31G: Retis & aocumentn cisolstn oel intrans? del 515 Y de
Ia platafoma Google Dive.

O3 ge baja &l documento solicitado y 1o retivs de 13 Lista Masstra de
Diocumandos imbermas FT-81G-002).

32

CONTROL DE REGISTROS

Etapa

Descripcion

[ardene
legibiidad da ks
ragistos

Ltsuarin del Documseta; Alingresar 800 en un regisin debe ssagursr su

leginlidad v clandad, f2niendo an cuents los siguienias citenos:

— Los registros s2 llanan wiizanto medics pErmaEnentss te impresion
[lapicen, plumacn, tints, entre oas) que eviten cambios & covenienca.

- Loz regstos =& lensn en fuMma Clara, eviando bormones
anmendaduras, d2 preseniarse 13 necesiiad de coregir Sigun deto se
mana esie con un3 dizgonal ¥ luego 5= eschbe el dalo comechn,
avilando en bodo momenia & us0 de comector liguida.

—  Paa o5 SSpaCios que QUEDER N BISNCD en oS registras, deben cruzsrse
con una diagonal o guion.
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Almatena &
negEinn

Dushio de Proceaa; Amacens &l ragistno e acuendo &l medio en el cual s&
DENETE
REQISTrD &N e SiEcvbnico (ATEND Oigiall Es Simacenads en
carpetas del senvidor pruedo y & Ares de TIC resliza copiss de
- Regsrs £ medi fmico E5 almacenato en un archivadar o fie
dabidamenia dendficado y organzado de scusndo a la necesidad die
CEE pPOCEsD.

Consena el
negEinn

Dusiio 08 Proceso: E5 responsable 02 resguardar s regisyos gel SIC o
= contral, conser@ndolas en un kogar adecuado evilendo su pandida o
aensian.

Mota 1: Los Sempes d2 corsenacionteizncion y ks disposicion de b
registnas generadas dentrd el SIS 52 encuentan asipuladas en 1A Liska
ltzgstra de Docwmentios Internos (FT-20G-002).

Mota ¥ Los fismpas de canservacian'retencian se delzmminan en primers
instancia por requisios Iegales, en 52gunda inslancia por requisics del
cliente y en tencera nstanca por necasidad de |a arganizacion.

53. CONTROL DE DOCUMENTOS EXTERRDS

Hro. Etapa Dieacripcion
1 Usuario del Documenta: Las dopumanias exlemos que s onginan en
instancias axternas @ IMTRAMET S.R.L. puaden san
Fequisitos lagakes v o0s reguisios plicsbles 8 |3 croanzscon
[reemas, Feglamanas, 0.5, DL, entre ovos)
) Hojas da datos de sequidad de materiales [HOS).
Igenificacion Fichas tecnicas.
COMUNICECIoN de Requisitos del cliente pars 13 prestacion de samicias.
A0CUmEntos Cocumentos de ke diemes [PETS, IPERC, nsmuctivas, anne
extEms oirce)

Foemulasia de audiorias de los dismas homologaciones.
Entre ofras que influyan en 2 sitema integraco de gestion.

Todos estos documentos exlemos deben s camunicados &l Coominadar
2z y Dueshio de Procesa.
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Regiztro da

Coordinador SiGssistents SIG; Regists el documenio extermo an el
sormatn Lista Masstra de Documentos Exdermos (FT-SHG-003) v verfica
=u disponitiidad.

Mota 1: Todos ke Socumentos gestionacos bajo femato, codiga v logo dal
clienfe deben zer usadas bajo sulorizacion express o2 propio chente y
=eran manejados en calidad de documanios exiemos, regstradcs an la Lista
ltzestra de Documanios Extsmos (FT-S1G-003).

Motz 2: 21 comirol d2 f3 identicacion de ke requisios legaes v oros
requisitos apliczbles a |3 anganizacian s& realiza de scueno & 1 establecido
e &l Procedimisnts oe idenfificacion y evaluacion oe cumplimisnta de
requizitoa |egales apliczbies y ofros requisitos |PR-31G-014).

Aszignacion gel
media e sapare

Coondinador 5 y Duefio 0 procean: Verfican |3 dsponiolidad de ks
GOCUMENLDS EXISMOS Para 105 ususnios del documentn

Mota 1: Las documenins extenos S0m consanados en digial por el Area dal
SI3 y Sus Tespecivas LEUEnos. [punio da uso virual).
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ANEXD 1: ESTRUCTURA DE L& DOCUMENTACION DEL SIG

1. Paliticaz
2. Maruales

F

%
l—

3. Reglamentos
&. Cadigos
5. Planes

5

L, 6. Programas
L\ 7. Estindar

5

8. Proced mientos

5 FETS

TN T

L 1, Fonmaios

5

Ce acuendo &l ipo d= documenics del 515 pusden bener |8 siguiente exiruchurs:

13, Dtros documentas

Forisda X x 4 x 4 i K

Encabenada dz X

P, n X X = X s X X

Fis = pgine X i X F % ) X £

Infipz X X X X

Iefroekesidn X X

e 0l i i} Wk U} i

Alargs 12 1 I (2 12 =l

Fafarenzian ageen . .

Jr=e Homes e it k1]

Dot irs=: ¥ . . .

et H = [E] i H o

Frocsdmismn . X , - .
: &1 Iy 1] S 1] X “

Diagresme d= o [}

FRagistean i5) L3 5] Bl

Iryachn [ 1]

Areaz I @ EREE ]

Contwi e pambls 71 12 X L] (B} o L]
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& Portada: lncluye =l logo, flulo def documenic v s version periinente, eplica & jodos los documentos excepic
Formains, Poltices y PETE.

&
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Revision de cambins: Z= hace rafenencis = l=a peraonss quisn elsbors, revizs y spruste o documento,
=2 inclupe el siguisnke cusdn:

Elzberado Por:

Revizade Por:

Aprobada Por:

Carga:

Mombre:

Fecha:

[Firma:

Elaborads por: Dusfio de Process [lefs, Supenizor, Coodinedor, Remponzabls]

Revisado por: Gerence lnmediaste [Adminedracion, Opemcicnes, Jeguridad)

Aprobade por: Gerence (eners
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B. Emcabezado de pagina
Encmbazadn
PR-S1G-001 3]
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SO0 (4]
INFORMACIIN DOCUMENTADA [2) Facha 08 Revicien:
SO0 (5
uset Version: U1 (&)
Fm— Fagina 21 de 24 [7]

Leyznda:
1) Logo de s Empress
[ Mombee def dogsmento.
3y Cidigo el documenic de soumrds ol mnaxc 02
[d} Fecha d= Elsboracios’ Modifizacion del Documenio
[5G} Fecha d= URime revizicn y sprcbacicn del Documenic
[B} Mimeno d= verzicn, iniciando =n = [1.
[T} Pagina & de B: [&]) sdmerc d= pagine actusl i [EB) nimerns jobsl d= péginas del documsento.

Encahazsdn dormerios:
@ FT-5IG-001
<<NOMERE DEL REGISTRO>> Version: U
Pagina 21 de 24
Fie de pagina

Copn SecTonoo ST VL FEEEE Ior SR ONTRa s DOSAS sl DO Ziml ) EURTET KT DSHED
Qi O PP Dl T (e I L | DR e T o B e (B
Cocurmanss. Confosncn o IR LS. S8 pemmis 0 SPEroiion POnci o S0 DN SOTUTENT. i pral

IS B FTEAA, FTBGELADD) DF GEINCOH. Madol o1 dereoron smer=aaon. (B
17591

Leyenda:
(@} Control d s=queidnd
(G} Mimaro echusl d= pagine.
indica: Resume los Hiuoe ¥ subtiules (margen izguiendo) y b= pigine rexpecive [mangen derecha).

Objetivo: Descrite clsrament= la razdn de ser del dogsmentn.
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F.

Alcance: Zefals loa lirifen de sploaciin del documentn expresadoe en fermincs de acdvidedes.

G. Referencias Legales y Oiras Mormas: Indica ks docsmenins stifzados come referencie pars |3 slabonecion

de documenis, =i come ofroa documemios que b= complemendzn como obres manusles, procedimismcs po
insrsccion=s {=olo =i aplice). De no eplcar =e colocanm | expresidn Mo sphcs”.
Definiciones y abreviabaras: Som ks Eminoe wilizedes en & propedimizms; e come les sbeeimtunes,
Precedimiento:

Descripcion dal procedimiento: Craorbe lax stapss daf procedimisnto propismenss dicho. = Jdaber

{ener en ponsidemciin ks siquisstes pates:

<+ Gadeben nombrar loa regirieon oinstucciones que =& utlicen en la= sfeps indicando == respecivo

redigo.

«"  Pars reslizer |s dexcripcion de les sfspas, esies deben de resizsrse en pressnte, sombrande
primero & b parsome rezponsshle de Is sctiad ndl B,

Forma Comecta Forma Incoerecta

Jefe del Area: Entrege &l docamentn criginal Jefe ded Area: Ee eniregars el documenin
eprobedo el Jafe de Eiztmme Inlegrado de: criginal & J=fs d= Sistems (megreds d=
Gesfiin, Gasfiin

Dizgrama de Flujo: Repre=enfeciin gridice y secuencial def Procedimiemio.

Registros: Indice ka formaios orginades por & procedimiento, =0lo si aplica. De no apfeer 3= colocen |
exprezicn Mo splice”. Poes ol llenede del cusdro de pmgisime == bene en cussls |on sguissbes
considemoiones:

Indice & nombes que s = ha esignado sl foemelo del registro.

NOTA: La deposicidn final {ermineds el bempo d= retencion sses (s siminscion
Instrectivo: Hace referencie ol nombes de 8 instruccidn de trabajo, 35lo i eplica. De no splicer = colocand
Is expresicn Mo eplica”.

Anexcs: Amplian s isformacion que e descrite =n & procedimianio, snisndo de spoyo pem s reslzeciin
del misme, esfos pueden ser bsbins, gréficoa, disgramas de Sujps, formularics, =%, scke =i aplisa. D= no
plicar 3= colocard |a expre=idn No =phce™.

Control d= cambics: R=sume los cambica producidos =n el procedimisntn e une version & one,
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ANEXD 2: CODIFICACION DE LA DOCUMENTACION DEL 3G

Lo= documenins de Bl == codifican d= |a siguiznte manem:

Dogemenin: istemos
Wi - X - Iz
Tipa g2 dooumsmn Pearesg K omeintieg ded
Zpcumemia lsidardocon
1]

La identificacicn de o documenics destredos ewclasivemeniz & un diemis 3= complemenisrs con
mézime (4 leires represenietien del Nombe del Chente, postenor sl cddigo del proceso.

Ejemplo:
Pisn de comfingencis & farcarca — Clhanks WOLWD
PL-HBEC-VOL-H
PETS die Carge de cifindros - Cieme: Las MITSUEIEHI
PETE-HSEC-MIT-DIH
Eshandier de Recepcion de Mencaderis — Clienle Komatsy
EE- OPE-FMM-I0
Dogsmentns exierncs

En =iueciones en las qu= 3= elsboren documemcs que no requisres documemacion de regisinen =n
| It mesestre comec 2N — Documemo controlade: 2M = Sin méimero.

En documemca que s2sn sdicindos por o clente o ceys evbuches =ea definids por sgene parle
imereseds extema, =2 uzem y codiicam ks documenics d= ecusrdc & les plantles o perémetnos de
imiormacicn documeniads exishlegidoa por ke parie interesade.

Tablz 1: Codificasion por tipo de documento

Codige Tieo de dogumento
BT Foimice
WH Wenas
R& Regiamesiz
] [T
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PL Pian
FGR Frograma
ES Eslandar
PR Frocadmisnta
— Frocediments Escrito de Tranan
Sequro
IT InsTuciiie de trabap
FT Fomisto
[Fas DCCUMETD progic 08l PIOces

Tabla 2: Codificacion por proceso

Proceso

Comencel

Contzbiidad

Gashon Cenerel

Seguritad (sl St EIMSTEN LMWt

LogEtea

Mamerimenie

Regursos Humanos

Cisemas IMerade O Gestion

Planaamiama y coreal 02 BaHRRER,

TWerELng y PuEicdad

ngeniana, Desarmio y NS0 Contia

Franzas

CperaCones Froduciias

Drhenss 528 Senii

"’" PR-51G-001
Fecha 0o ERboracion.
a--'ﬁ . 20D
INFORMACION DOCUMENTADA Fecha da Ravialon:
0D
Version: 01
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ANEXO [3: PRESENTAGION DE LA DOGUMENTAGION DEL SIG
ASPECTOS GENERALES: Lefra: ipografiz ARIAL MARROW, tamafio v formaia segun s detalla:

A, Portzda:
= Titul el documents ¥ version an pariada, tamano 20, alinescicn centrads, latra maylsculs y resattada
&N negrita.
= L0s campos de elaboraciin, ravision v aprobacion an porada, tamado 12, alneaco cantada, ktra
minuscula

E. Encabszzdo de pagina

+  Tituk del documents en encabezadn, Emafio 12, alineacion canirada, keirs maylsoula ¥ resakada en
negrila.

= La codificacian, version y cantidad @z paginas en encabezada, tsmano 12, slineado caniads, kira
minuscula {solo codificacion en letra mayuscula] y resaltado y en negrita.

C. Pig de pagina
+  Texio de conbroi o2 pie de pagina, mafa 05, slineade cenfrada, letra minlzcula
+  Lanumerscion ded documients, tamang 10, alineado centrada.

0. indice: _
»  Texio de indice, tsmano 12, slineado justficada, leta maylscula.

E. Revigion de cambica:

+  Las fechas de elaboracion y rexisidn en encabezacda, tamario 03, slineado centrada, letra minlscula y
resaltado en negrita.

F. Conmtsnido del documento
+ Texto en general, temafa 12, slineado just¥icads, lefra miniscula, solo resatado os documentos
refarancisdos.
= Titulos, subtitulcs, 1amafic 12, alneads justificada, letra mayuscula, resalado negrita.
ESPACIADDS DEL DOCUMENTD: los espaciatos dentra del d0cumenta se irataran de | siguiente manera:

Wargenes: de 2.5 cm. pars las margenes darache 2 izquierdo v de 3.0 cm. para el margen supesior 2 inaricr

Inferfingasio: Ezpaci & 1.00 punios, espaciada ameriar y postesior cera puntis, sin sangria,
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ESTASLECIMIENTC DEL DISEMO DEL SISTEMA DE PLANIFICACION Y CONTROL, ¥ LA
CATEGORIS DE PROCESC DE SISTEMA DE PCP DEL AREA DE MAESTRAMZA Y
ESTRUCTURAS.

1

ZISTEMA DE PLANIFICACION ¥ CONTROL

Fara & establecimiario del sislema de planiicacion y corfral, como menciona (Chapman,
2006), e deb2 consiterar |3 infuencia que ejerce el cliente en el disefio del producto o
semici. De acuerdn con @ Aneen 1 “Cetegonias del Sslama de planificacion y coniof
posemos estabiecer 3l siskema da planficacidn y corrol o2 13 produccion de meestanza ¥
Sstnaciures daren 42 I8 Siquisms categons

11, Armada bajo pedioa [ATO, AaEsmNle in, Cyden:

La beoria nos indica “En este caso o) diiente cuenta con mapor kfluencia sobre of disefic, fodo
WO QAT B SR CCANOr KNGS GRCiones 0 partr o SuankEgs nredefinidas. £ praductar
“ewsamblard” esas opchones para formar ef producta ool gue desed ef ciente. Coma en el
case dr &7 MTE, fo base calectiva de chentes puede affuir sobre o disefio genens! e dos
opcianes p praductos finales, pero ef chente dndvidual sdlo paede Rocer su sekeccidn a partie
de fas apciones especfioadas.. ” (Chapaaan, 2005, Pog 4L

Esxtn cal=gqoria de sivlems de planficascion y corirol no =olo 3= sdapls y ex cobemecbe oon ls naturslezs
de ks procesos de fres de messieanoe v ssxtrechume, sino bsmbien con fodo o proceso prodecivo.
Pussin que l=s unidsdes. camocerm 8 producir cuenden con gubamredes predefnido: (Dhooga 325,
3.50, 2500, tendo infumncis ol chamiz sol n sigunce m=pacics [Dimenc, color, fpo d= chesis, Shesdn,
e

CATEZORIA DE PROCESD

£ cuanio 2 13 calegania de procese, analizanti |3 teoria oel ansen 2 fcategonias te procase’
DOTETs ESIAticEr quUB |3 CEIBQONE 02 [ROCESD MES EUecU3dD 3 13 nalurslsza o2 155
CpEracianes e MaesTanza y estruciura &5 2 siguisntz:

2.1. Procesamisnéo por lotea o intarmiternts:

La fecria nas indica *ton frecuencla estas empresas se arganizan en un esguema de grupes
hamogénecs con base en las habilidades de los trabajacanes v la maguinaria, danda lugara
que el trabajo s& mueva oe un drea a otra a medida que se desamolia el procesc. Esta
categorla muchas weces se denomina “por lote® en wirtud de gue ks productos
generalmente se fabrican en lotes discrebos. Per ejemipla, un proceso per lote puede generar
vancs ciertos ce unidades de un modedo ce products, empleando varias horas antes de
camblar la configurackin para produdr otro lote de un medelo ligeramente ciferente.
Algunos procescs por kote pueden pradude MTO Y otros MTS; sinembargo, eske entama par
lo gereral es mids aproplado para el conkesta ATD. Existen muchos ejemplos de producics
fabncadas bajo este esquera, induyenco ropa, biddetas, muehles, stcétem
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BNEXD 1
Categarizs dad sizfema e planificacion y contral

Fabriacida pand oW aiomam (eane (ooocela TEmbein pof s gl on gl
MTE, Ml we Saackl.  Comd sigecre o sombec Je 5l CRlegona, cuisien pro-
ducion oy fabrcacdn Boga o s forma fimal, ¥ que s alnsconan coma progucios
1erminsden. La Bane ooleviiva de cliemes pascde wener ciema infllecncia sobre o] -
seito penetal en una (ese tlemprann del bosguepe dol produch; sin emsbangs, un
cliwnile imiliviadic | sbdi dne e emar e e lme i i e s el
|-||-|||.|.I"-|.'|I.| Rermenabe rn.'l|ur||l---1 v b b s e i, olos palsones de
i n ol dicia &l prodeta, ko
ol e oCmETe. D.‘.I'hp:rl:rl] -:n:l:-:u-udcw-:u:m: insdividual Los cpomgpdos do
el Epo de producton S5 B GOEIEES, COM B olNcTva £n prEticamene cusl-
T RS MRS 530 BCTTRMIA NG, o, FUMERIEIICA Paira GfsCind. Ciednerd.
Armadn bujn pedido (AT, Avemble fo (hnfer).  Fnose coso el dhenie cuenls
ori i ed @l wolng ] Gl Wala v s Qe [Hile of leCTH BT Voo RS
nes o parhe de subarmesbos predeliniks, Bl proshecior “croamblas ™ cun apommes
para forsar o products nal que desea ¢l dhisnle. Coma o &l daso de b MTS ls
hase codecwvs de chemies puede influir sobre ¢ disefo goncral & las opceonds v
producm Gasles pero ¢l dienie individuas] silo e baser du wleceiin o partic

i Lin e binsen paprradiv mbin larm salimma’y ke y Bia g i i s ponastai bos miin
hurmcs gpemplos de rae o de producios, 5 un chiemie edena un siomeril a un
e bassdint, pair ¢ pemmpbo, con Beomnog poded soleoownar eniee dne raos oolores,
putsbon e carroowrin mokorre, trammidonm ¥ ofrm « '\FI'I'I'EI. [MEIA CTmY 5]
compubidon de saje En sk i esle endogue we T
Ty hapo prediohn, on sirlsd do que o8 o amipucpectiilo (oo of pusto & vists do
prosucta terminsdal ¢l que epends del dieme. En ol caso de srtibos coma go-
reals i desaviiie o SpCECod PaED IPoe T (Banna. kvalire o8 polve,
[ I DT e e T SRR ST T T S R e T T e TR I
vaiios lamalce § diversin lips dc copages, & aoscnds ool li Scooiidid 3ol
eliente. U oergie de st ATO poditan sor nlgures rodasrastos dond ol dhion
e pueds solrrsmar b gusrssce'm pare s plabillo, Bx poestle que o dienic fong
s sl idivan ieipecie de b proparscie de ks peirniione, poio s due-
e ke me bt o0 auars @ oudl sl e

Fabricaiin baje prdiche (WTOE, Made oo Onfok,.  Esle condicids peimile gue
ol chome epeciinjue < dacho expcio del prodecio o sereioss [mal, sempee §
cusncls gn e fabricacsim s ulicon matema primas y compongnies eatingdor, n
epemplo podinks st fabricasie de mecbls opocisks o uns passdaia Ea ls
[resiilewi, pua cpr g, Ol proalils e e L e o da i G s puistel i
carIcioraicE. puertioplarTs pars wes oo eposial, come un cumgplestios o am-
versna Ls posisk gee s o den muches opcioses & dseno pars ¢ pasiel ¥ so
T, it o Cal il R b G S0 R, aibol dnlti R
Tapestivria b pedide (ETY. Empiane i Drder) B ciie o o Clels Teie
s icamcnie comploio pusien de dociadin soboc ol dse fio del peode b o serice
En gergral. s s vord limiinds o s utisrandn & compome niey o snicria prmas
estindan. o que inchuso podies hecer g o prosfucier e encregoe aleo disedado
“dkinile s ra”




DOC-PCP-002
@ CARATERIZACION DE LOS PROCESOS Version: 01

DE MAESTRANZA Y ESTRUCTURAS 3
Pagina 3 de 4

|ANEX0 2
Categorias de procaso

Froy Losp basados cn un proy casi siomp
m&mmbwkm&mmhm&mmoeﬂ&dnocl
desarrollo de una nueva aplicacion de software. Por Jo g I, o proy e~
nen un amplio alcance, y suelen ser ademi dos por equepos 3¢ individuos, rew-
ﬁmnddemmmxﬁsﬂdmbucmuhwam
Low enfog de“"“y i para la admi csOn de prayectos son
tan talizadon goe no se sboed eaakhbm.pu:mmbmhndn-
-l.cuuulcnudeh chas y muy b 1 ias sobre adminastracsm de
proyectos, como ~S-Phase Progect Management ™, de Weass y Wysocki.

Proceso de trabajo.  Los p de trabajo (o p die taller de trabajo) por
log:oanlucmcmonbpcmhguﬂniﬂuhdﬂmpomhﬁoaelm
mkmdcmmmm be-lmifmqudemmmm
tiples

La habilidad para generar el pro-
m*mmbmaldsmnwﬂnmmmh
1= q den a ser alt, calificados en un proceso de trabajo.
Los p de ‘, potln 1w en b prodeccdn de una
gran dad de 1k mmpadmommrenlmlnbnnln

mmmomhmm&dubmppmﬂeﬁay-‘
yores habalilades entre Is fucrza labaral. E] trabago en eatm condsciones se desarro-
llara casi ssempre de forma un tasto “desorganaada” debido a la alta variabilidad
del diseiio de cada labor. También ¢ 8 cawsa de s variabilidad en ¢ discho v ¢n

los de trabajo que los vinculos de inf idn tenden a ser infor-
nubyhmmcnmﬂoxdluulkuk quisatia do propdsito genetal, una
T g o un pr dor de ali preparados.
Procesamiento por lotes o intermirente.  Muchos de los de 1

del mundo actual caen en esta cateporia de “wrmino medio”™, Bq.pouudol
ser mis espeaalizado que ¢l de un taller de trabajo, pero lo suficl
&mwﬁmmmnw*mm&qwummmah'ﬁ-&
lidad™ para g odp 5 en ¢l equipo mds lzado, por ko
gular o es 10 que los trabajads wmcnnhdmmnoludelm
lleres de trabajo. Con f in ostas »” AN €n un de

bmmnhn:nlalﬂm:dehu 1 ¥ la maqui
mmmlwdnmwm*nhnlmauw“wndm
rrolla el p Esta catep has veces se & in “pulouc en virtad de
que ks prod b se fabrican en lotes d Por cjemplo, un
ptucmprluemedc_ Yarion ¢ do unidad deun dek dcpm—
ducta, vanas horas antes de cambiar la condi para g
mhc«-mlimnumkAmmwmm
mmymmmmmemwwbsmaum
piado para ¢l ATO. Exx jomphos de p Eabricados
Dajo este esq incluyendo ropa, bicich N .

Ay
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Procesamiento repetitive o de flujo. Como el nombre o indica, este tipo de in-
fracstructura de proceso ticnde o ser wiilizada para un gran volumen de un rango
may ho de disctios. El equipo Gende a ser altamente especializado y caro,
requscre poca mano de obea, y &sta tiende 3 00 ser calificada. E gasto ¢s oquipo
especial se coloca en la ria de gastos g lex, lo que p que el costor
relativamente fijo se dmnhyi sobee wn gran volumen, E\Io Provoca que tl con-
0 unitano sea mesor, dando lugar a un precio f P

repetitve se wtilkea por lo general en discfion del tipo fabncado para al
namiento (MTS), como refr d y otros ¢k domésti

«'




Anexo 19: Procedimiento de realizacion de Prondsticos.

R PR-PCP-00A
a II:; PROCEDMIENTC DE REALIZACION DE hi:m::“ H.L“L .
PRONOSTICOS PR e s
Varslon: 01
agina 1 de
CARRODCERIAS PARA BUSES
PROCEDIMIENTO
DE REALIZACION DE PRONOSTICOS
VERSION 01
Canga: Amemor TG Gerente de General Gerenle Cenemel
Mambrs: Cerln= Core Werce Cogan, Marco Copus,
[Facha DR ITiDEa0ed OFN0a0ad
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PR-PCP-001
‘ Feoia de Elaismm ol
[ ] e
PROCEDIMIENTO DE REALIZACION DE Flﬂ:h_::'n-1| -';‘-u.':'.llgltr
PRONOSTICOS e ks
—pm: [H
Guardado en Este PC [Zde7
1. OBJETIVOD
Eslablecer oz ineamiamias para resizar los pronosticos de & damands, con |a Anaidad de que
l= OpErRCOneEs s puedsn plenificar de manera efectiva, coma 13 produccian, 18 adquisicion de
malenias primas ¥ 3 gestion de inventarios, de la empresa INTRAMET S.AL
2 ALCANCE
Esle wocediviento s splicable & |as acfuidades sdminsirafivas y de geslidn, cesde la
TeCcpiEcion e informacion intema y eetema, hasla la estimacion de [& demands pers periodas
pasteriores.
3  REFERENCIAS LEGALER Y OTRAS NORMAS
31. HA
4 DEFMICIONES Y ABREVIATURAS

A CONMtNUacion, 52 NGCIE BiguNas defnitiones Ielaconatss con & control 08 gocumanios

41.  Pronosticos: Una estimacian o produccian de un evento fufuro, coma la demanda 0 de
un prosucts: basado en datos histonoos v analise.

47  Demanda: Ls canidad de un producta 0 S2nicio que Ios corsumidones estan dspuesios
8 COMZIES &N un peniodo de tiermpo delaminado.

43 Sens temporal Uns secuencia de datos ohsenvadas 3 o lsngo del fempo, coma las
VEMES MENSUSKS, 02 UR produci.

44, Temdencize: La dieccion ganerel en |3 que se mueyen 105 daios o una seris tEmpordl &
I largo dal fempo, indicando si estsn sumentado, dsminUyento O pTMENECENEN

23EmEs.
435  Estacionalidad: Varacionass regulsres o cicicas en los daias de una sene bemporal
45,  Matodo oe prondstico: Dierenies lBcnicas y enfoques WHZBO0S para gensear

FDJ'!:EDIG Coma modeios EI&:';‘]’D:L‘! MENE D8 SUAVZ330 analisk o8 PECFESION.

47.  Precision yconfiabilidac: Los proncsticos deben 521 PEGEDS | confiables paraser ules
En |3 loma de decisiones. E=to implica utiizar metodos ¥ 18cnicas adecuadas para la
SitUBGCon eSpecHica, 51 Comd A0S precisas i aruaizacis.

43 Transparencia y documendacion: Es imporsrte dcoumentsr el procmsc de prondstios,
nclupends koa defcs uilizados, b m&lodos y 2onicas emplesdes, youslquisr suposicion o ajeie
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+

reslizado. La frensparencie =n el proce=o eyuds = ganentzer |s reproducibiidad v |s comprensidn
de los resuliados.

49, validacion y revision: Los prondsticos seben ser validadas v ievisados penodicaments
para @valuar su precsion y Sustar los modeks o mé1odas Si es necesany. sty ayuds 3
mejorar |5 calidad oe s prondsicas

410 Uso de datoe Histdricos: Los datos historioos son fundamentzles para muchos modelas
de pronosticos. E= imponsnte uliizar dsios releventes y orepresentstos  del
COMpOBMmIama pasaso para predecin & fuluno con precision.

411. Consideracionss e factores extarncs: Los prondstices deben t2ner en cuana fachores
EXIIMOS QuE pusdan infur @n [ demanda o &l comporamient AR, GOMO Cambias
BCONGMICDS, [ENCEnCias 02| Mencans, condiciones Climattas, evantas espediales, anre

oirce.

41Z  Evaluacion de la incertidumbre: Es mportams reCcOnocer i comunicar & incertidumbre
asociads con los pronosicos Los imlenake de confirze y otres medidss de
incerfiumbne puedan ayudar & ks usuanas & compeender |3 febifdad de las prediccionas

413 Efica y cumplimisnéo: Los prondsticos deben realizerse de manera &ica y oumplin con
1085 Iz reguiscianzs namativas splicables, aspeciaiments an aress sensibies como &
privacidad de ks datos y I3 sequidad de 13 msemacion.

5. PROCEDIMIENTO

51.  RECOPILACION DE IMFORMACION

Planngr, os produceicn I Asiatents da Produccion:
Racopils nformacion de fuentes sxternas sobre |3 venta de wehicuios
pesancs (Libys, Gmuinus), o forma enual, con @ fin de conacEr 13
A =situacion ge Iz damanda hisirica. ¥ o registra en & formato FT-PCP-001
Recopilaciaon da - P .
1 infermacian “Regisrn, Anaiss y Franosico de |3 demands
axtema Nota 1: Se usaran dos fuenies da informacion exiama
L3 :uag na weeh Gepng (hips:imews buswond.ong)
La pagna WeD ASCCERcin aUamatiz o Pend
(hiips:/'aap.on. pelestadisticas infamme-estadistico-asomotonies- 20231
Recopilacion ds | Bjamnerde produccion | Azistents de Produccion:
2 informacion Recopila la infommacion inlema de la empresa segun e regising de ventss
infarna proporcionada por el Erea camercid, v I8 data hisioica de peniodos
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pasados. Y 1o regista en e formato FT-PCP-DIN “Regisra, Aralisis v
Franasica de ks demands

Flamnar de produccion § Asistents de Produccion:

Aralizs los datos extrandos de fuentes exlamas @ mienas tales como
1.- Total vantas o vehicuks pesadas (Camiones, Trackocamiones,
ninibuses v Crniusss)

Analisis 08 0108 | 5 - v yantss oz Minibuses v Cpbibyses,
3~ VBnas Nisigncas de |3 empresa.
4 - Paricpacion &n & mefcado objetvo.
3- Ta=a de Crecimients de ventss
Planngr, oe produccion § Azistents de Produccion:
Determiinacion y | Detamming 2l ronestics oe 13 Jemanda, en camiidad o2 Uritaoes anusks.
validacion del | Motz )
pronastico L3 Genancia de produccion v |3 Gerendia Comerdial, deben vaidar 13
gemanda cantidad estimans, puesto que esta cantitsd puese vaHar Segun |3

direccion cerencial por chiterics de capacidad o estrategia.
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Anexo 20: Resultado de prondsticos segln tipo de tendencia.

| D | E | F |
59
i ; ; TENDENCIA DE VENTAS -
60 Analisis de Linea de tendencia
61]  Tipode iendencia R'2 _ |Ecuacién e Lt L5 A = POTENCIAL
62 |Exponencial 02575 |y = 7E-27e0.0336x EXPONENCIAL
63 [Lineal 02582  |y=735x- 146391
64 |Logaritmica 02582 |y = 148582In(x) - 1E+06
65 |Polindmica 02592 |y=-5.26x2 +21299x - 2E+07
86 |Potencial 02575 |y =4E-222x67.981
67 |
68 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027
69_ 2021 2027 2023 3024 2025 2026 2027
70 |
71|
72| TENDENCIA DE VENTAS- TENDENCIA DE VENTAS- TENDENCIA DE VENTAS -
73 | LINEAL POLINOMICA LOGARITMICA
:{l{;: 3000
76 | 2500
77| W‘ W" i W‘
78 | 1500
79 |
80 5 : 1000 :
= y = 74.316x - 148040 ] y =-0.92x% +3,783.24x - 3,897,762.20 . [T, =12 1]
82 | R?=0.4157 R==0.4157
83 2015 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027
24
u] E F
a1 | =
52| TENDENCIA DE PARTICIPACION TENDENCIA DE
33 DE MERCADO INTRAMET PARTICIPACION DE MERCADO
34 Analisis de Linea de tendencia - i -
INTRAMET - LOGARITMICA
35 Tipo de tendencia Rz Ecuacion POLINOMICA
36 | Exponencial 0.7324 w= 2E-Fle0.06824
37 [Lineal 0.78858  |u=0.0097x- 13.541
33 [Logaritmica 0,750 |u=19.692Inix - 93,74 ; W”
33 | Polinémica 1 u=-0.01s2 + 24 67 - 24 34655
100 | Potencial u] u=0:137.83
101
::gg v = 13.088In{x] - 59484

R =0.6195
104 TENDENCIA DE
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Anexo 21: Procedimiento de elaboracion de planos instructivos y cuantificacion de materiales.

FR-PCP-001

N Fecha da Elaboracion:
FROCEDIMIENTO DE ELABORACION DE | | atnemnas

PLANOS INSTRUCTIVOS Y Fecha EE, T FRavTalon:
CUANTIFICACION DE MATERIALES 2GR04

s

Version: 01

Pagina 1 de 7

CARROCERIAS PARA BUSES

PROCEDIMIENTO DE ELABORACION DE PLANOS
INSTRUCTIVOS Y CUANTIFICACION DE MATEARIALES

VERSION 01

Elaborado For: Ravisado Por: Aprobado Por:

Gargo: Asesor 515 Gerente de Genersl Gerarte Genersl

Hombre: Cados Cors Marco Coxue Marco Doy
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.ﬂi PROCEDIMIENTO DE ELABORACION DE | Foefa do Elbormion
PLANOS INSTRUCTIVOS ¥ Fooha o Fevicon
CUANTIFICACION DE MATERIALES FARISENIA]
Wersion: (H
Pagina3de T
1. OBJETVOD
Establecer los lineamienios para |a elabwrscion y levantsmiama de nuswos plands, elaboracion de
“Planas-Insrucivas® ¥ 13 cuantficacion de materdes. Pars os modelos de Duses nuevos
ACiLElEs.
2 ALCANCE
Esie procedimients e5 apicatie & 13 oma de informacion de esrouiures metalicas, sbarcadas par
& areg de Tacsirares® y "Estruchuras®.
I REFERENCIAZ LEGALES Y OTRAS NORMAS
11 MA
4 DEFMMICIONES ¥ ABREVIATURAS

A continuacion, se chuye slgunas defnicicnes reladonadss con & contnal e documenios

41,

43

Plano sstrucfural: E= un dibujo %cnico detaladn que muests |3 disposician y

especiicaciones de ks elementos esTuciusakes.

Flujograma: Representscion graficalde un procesa o SELEMa que MUests 55 etspes o

pass 0e Maners secuencial,

Inafructivo: Documento que proporcions directrices detsladas para resizar una fera

especifics e maners cormects y efciema

MRP: Naterial BeauiEments
mateniakes uilizado para s gestionar 13 Sabricacion

BEnRing, &5 un sEtema de planificacion de los requisios de
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.ﬂ PROCEDIMIENTOD DE ELABORACION DE F“"’Eﬁ‘_‘nj_';gg‘f”"-
PLANDS INSTRUCTIVOS ¥ Fooin oo Friion
CUANTIFICACION DE MATERIALES ZUMSAE
Wersion: {H
Faginadde T

3. PROCEDIMIENTO

R

LEVANTAMIENTC DE INFORMACIIN

Nro.

Etapa

Degcripcion

Recopilacion de
infarmacion para
modsly ey

Planner, de produccicn | Azistents de Produccion:

Toms |2= mesidss de chasis, sspecias de forma, ubicacion dz
COMpONEntes, BN CONUN CoN |05 jefes da las aneas de masstrangs v
estructuras, ¥ Mecanica elirica, Nacento use de formata “FT-PCP-003"
“Tomz da informacion para nusvo modsko™

Disefia e
compaonentes en
AUTOCAD

de produccion | Azistents ds Produccion:
Disena ks pates peincipales del chasis (Platsforma, Techo, Frontsl,
Posterior, Lateraies) hadendo uso del programa AyiaGad, v el Formato FT-
PCP-004 “Fljograma de Planos Masstranza y Esbructarzs”. La sl
dena sequir |3 estructura del Instnuctivo 1 IT-PCP-00™ Elaboracion da
plana- instructive.

Cuantificacion de
materizlas

BJ3Angr de produccion | Asistents de Produccion:

anta 3 indrmacion de los malenakes, ¥l cantidad de estos, & medida
que va redlizanda 21 disaho da cada plano. Haciando uso del formata FT-
PCP-002 “Cuantificacion de Matsriales Metalicos™.

Reports da
cuantificacion de
Matarizlez

Planngr, ds produceicn | Aziatents ds Produccion:

Ragliza 2l amado de |2 Ehias dnamicas que den lecturs & |3 base da
danos realizada an @l FT-PCP-002 “Cuantificacion de Materizles
Mefalicos™. Las cuales daben responder 3 lss siguisnies preguniss:

1] jCuamas Fiszas hay en iofsl cuenta & modela?

2] ;Cudmas Fiezas hay en totsl por panes (Piatafiorma, Techn,
Laterales, frontal, y pasterion del mode?

5} ;Cuanias Tubas, Matinas, Anguins, Fianchas es necasani
COMQIEr pars suplr 15 demanda de ura unidad?

4] Cudles y clsnhos 50N s planas de Masstranza ¥ EsTuciras?

5] ;Cudles gl costo totsl en t=nming de mateniales poe unidad
CAMOCErS?

Mota 1: El sormato FT-FCR-002 25 02 Carscter dindmic, &5 deckr, 58 debs
achialzar 3 medida que se va a realzar cambios &n I3 infomacian de los
piancs.
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Wersion: (H
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validacion y
Aprodacion de
Rueyo modelo

Flannsr 0e Produccion:

Fealiza s primera validacion de planos pars el nuevo modeln, i realizs un
informe da I3 foma de informacion [debe incluir sx%0rERas descriptivas del
chasi, y & boma de medida), 21 MR, |35 0DSenacionss enconiradas en

CE50 hubiese.

Fostefomems Valida ios planas ¥ matenales, con s jefes 42 esTuciuE
¥ MSESlanzs, QENeranda un regisa de assizncia oe |3 vaidacicn,

Gerenta de Produccion:

Apruzba el nueo modeln, ¥ Expone & nueva madek y las
CONSIseraCiones yio absenacionss &l 1000 &l Parsanal operaiie,

QENETENGD UN r2giEin te asistencia.

Mota: Cata nuevn modeln debe Comar con s dosiar de planos
instructivos v consideraciones de pland hiaciendo usa del formaio

FT-PCP-005 "Consideraciones de plam”.
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p— PR-PCP-001
‘F\G PROCEDIMIENTO DE ELABORACION DE FEG'E;&E;E;T':M -
pa— PLANOS INSTRUCTIVOS Y Fecha de Revision:

CUANTIFICACION DE MATERIALES 21/05/2024

Version: 01
Pdgina 7 de 7
T. REGISTROS

Mombre del Registro Codigo
Toma de informacicn para nusva modelo FT-PCP-003
Flujograma de Planos Masstranza v Estructuras FT-PCP-004
Cuantificacion de Materiales Metalicos FT-PCP-002
Consideraciones de planos FT-PCP-004

& INSTRUCTIVO

IT-PCP-001 - Elaboracion de plano- instructivo.
9. ANEXO0S
10. CONTROL DE CAMBIOS

Fecha | Nro. De Version

Cambios Realizados

212




Anexo 22: Acceso a Flujograma de Maestranza y Estructuras

Codigo QR de acceso de PDF.

Link de Acceso: https://drive.google.com/file/d/10ZrPVyTC1SueCKjPKF7FndhEqGLMBUMs/view ?usp=sharing
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Anexo 23: Instructivo de Elaboracion de Planos.

INSTRUCTIVO DE ELABORACION DE
PLANO-IMSTRUCTIVG

PR-PCP-001

22MDE2024

Fecha die Elaboraoldn:

Feoha da Reviclon:

Version: 01

Pagina 1 de 7

CARROCERIAS PARA BUSES

INSTRUCTIVO DE ELABORACION DE PLANO-

INSTRUCTIVO

VERSION 01

Aprobado Por:

Cargao:

Aszzor SIG

Gerente de Produccion

(Gerente Genersl

Mombre:

Cadios Cors

Padro G

Marez S,
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. PR-PCP-001
f;\*f} ) Feocha de Elabormoltn:
L ol 4 INSTRUCTIVO DE ELABORACIKON DE ILOEIE0ZE

PLANO-INSTRUCTIVO B

Version: M
Pagina 3 de ¥

OBJETVD
Establacerlos linesmizrios para la elaboracion de los planos instrucitives de area de “Maestranzs”
v Estrucharas”
AL CAMCE
Esite procedimierio es aplicable a la toma de informacion de estroutwas metslicas, abarcadss por
2| area de "Masstranza” y "Esbucturss”.

DEFNICIONES Y ABREVIATURAS

& cortinuacian, se incluye alqunas defiriciones relacionadas con el comiral de documerdos:

ER N

¥

33

34

Plano sefructural: E5 wn dibuo técrico detdllade que muestrs la deposicion v

especiicaciones de los elementos estraciursles.

Flujograma: Represeriacion grafica de un procesa o siskema que muesina |as efapas o

pas0s de maners secusncial

Instructivo: Documents que proporciona direciices delalladas para realizar wna fera

especiica de manera comecta y efcients.

Wigwparts: Ventanas graficas del sgfiugs AUTOCAD

— PR-PCP-OM
f;\‘*f} . Fecha de Elaboraoldn:
L INSTRUCTIVO DE ELABORACION DE ZOETOI

PLANO-NSTRUCTIVO FRnnE e Reran
Version: M
Pagina 4 de 7
4. DESARROLLO

41. GENERALIDADES

En |z toma de informacion estructural, &= impostante que esta se vea docurnemisds en
fiorma de “Plaro instruciive®, para &l wso del personal operativa, de tal foma que este

pueda enfender como elaborsr un subproducto o subcomporenbs.

42  DIZEND DE PLANO INTRUCTIVO

421.

FERSEENTAICR I, O

PARTES DEL FLARD

FRATER DEL FLARD | ETRUCT )

BURCGHPORENTT

TS A B
AR ES

215

ﬂ_

FEOP DL FAATTR

o ERPEGRIGES

1) Reprasantacidn final da subcomponants

y i W nccrc o 3 = u
i . . S e "‘ CRIETM DE:
[ i | rf s —— L - - Pk

Er este apartado se representa la forma final que deberd tzrer |a estructura,

=iendd |as piezas va ensambladas.




— PR-PCP-0M — PR-PCP-0M
.'i?q\' ) Facha ds Elaboraolan: [ T‘\' ) Facha s Elaboraolan:
'\.H_\_ __j' INSTRUCTIWO DE ELABORACION DE F“::-;D:':::“;wn_ 'k__ _Fj' INSTRUCTIWO DE ELABORACION DE Fuurf-:iuum:::l.:-wn'

PLANCHN STRUCTIVO priirta PLANO-INSTRUCTIVO mOEBON
Version: 0+ Version: (M
Pagina 5 de 7 Pagina 6 de 7
“ EHTRAMADG 01 ENTRAMADO 02
- LE - . DA e Tum i i
.l s i TO2-A | 1 RFALFY | HME e
.. | * L o TO2B | 7 | wrawi| msme
L fE = = T02.C | 7 | ®ws | 1oem
I t 11 Tod-0 1 005073 | 263w
e 3 £ TOZE | 1 A" | 1M
TO2-E1] 1 araord | 1vme
. TOZ-F 1 BFALr? | S15mm
T02-5 1 a3 1SEmm
%) Tabla de Materizles TOZ2-H 1 a0} | G55 mm
TO24 1 arapey | asdmm

Er este spariado s muesha una tabls de los maleAales o piezas necesanas
para enzamblar |3 estruchua.

(1} GeP.i Cadigo da plano: es la codificacian propia ded dibujants hada las
piezas de |3 estruchara

3} Zoom de partes especificas: Son “eapoHs’ o ventanas graficas, que
permizn vizualizar con mayor detalles pafes o piezas especificas.

4} cajetin del plane: Es |a irformacian general de plana.

(2} Gamt' Cantidad: es la cantidad de las piezas necesadas.
(3} Material: &s &l fipo de matesdsl
a. T: Tubo Rectamgular de acero. Ejzmplo: (TA0M0%2 | TR#G042 1

MODELD : OLYMPD 3.25 .
HIMO FC BUS L

A TRANZS,

TI00*50%2)
b Ang: Anguls de acers. Siemake (Ang 175427

c. Plan: Plancha de Acer. Ejemplo (Plan galseizada 120°
Plan 59647

d. Plat: Platina de Acero. Bjemplo (2lat 147

2. Ofros: Pemos, Tuercas, “UF (Cualquier plancha de acem en
fowma de U], Bio.

42 DOCUMENTACION DE ALCANCES Y COMSIDERACIONES

Este SOCUMEnty dela Ser ansxada unho & pland Retnuctiva comi ura sequnts hojs. Deoers de canlar la
siguianls FEEmaCion
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5. REGISTROSG
Toma da informacion para nusvo madelo FT-PCR-003
Flujograma da Planos Masstranza y Estructuras FT-PGP-004
Cuanfificacion de Materizles Metalicoa FT-PCR-002

§. GONTROL DE CAMBIOS

Facha

Nro. De Version Cambios Raalizados
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Anexo 24: Manual de organizacion y funciones del sistema de PCP.
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Faohs de Blaboraoion:
SANTIZNE

Faoha de Rewiclon:
SANTIZNE

Version: IF
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VERSION 01
cango: A5as0r 5IG Gerens de Genesal Gerente Ganaral
MWomibre: Canas Cora Marco Coyun MErCo Cayur
Fecha: 207/2024 30TI2024 30772024
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"huf" Faoha de Elaboraokon:
!“ > MAMUAL DE ORGANIZACION ¥ “‘ﬁﬁm_

FUNCIONES 5ISTEMA PCP Feana 2 Revsion
EEFSIDI'IZ I“
Pagina 3de
1. MRTODUCCION

El entersimiama de k3 organizacion y suncianzs 85 imparsnte pars garsntizar 13 satisfaccion dal
clizma sxherna @ interna, 3d2mas o2 |8 inenionizaciin y camprensian de los mandas infermedios ¥
operativos para mantznar y dar continudad & |3 anganizacian. En ese sentida asie doumenD
define & estroutura onganica fomal y real del proceso o sistema da PCP [Planaamienta y contral
da |3 produccian] estbiecendo los nivales [arquicas, iness de autondsd y responssbiidad, v
operacionalizaciin da 12 eniradas v 53idas ente koS puesios de trebains involcradas &l PCP.

ALCANCE

Este manual &= aplicablz 3l proceso oe FCP (Pianeamisntn y corral 42 |s produccian]

MAN-PCP-001

-"\F‘- Faoha de Elaboraoion:
Ll MANUAL DE ORGANIZACION ¥ mﬁﬁm_
FUNCIONES SISTEMA PCP Sy
EEFSIDI'I: “:l
Fagina 4 de 34

219

M THCACN A DL

e Re Tl




. MAN-PCP-001
Faoha de Eaboraoton:
BTN

I_/"j y
\-\! V

MANUAL DE ORGANIZACION ¥ i
FUNCIONES 5ISTEMA PCP Faahs 22 Revieion:
EE'FSIUI'I: “I
Fagina 3 de 34

31 ORGANIGRAMA

Copic sodrinic = Impr=ar 3an corddoracion come DOPLAS HD OONTROLADLAS 1 p
REEAMET LR pororssor o dosumnerk
Documenio Donlicencial cio INTRAMET I, ru_ Iz prabkec i =||=—|‘- P rr=nic #in previe =_--r|===é = HITEVLAS IHTEGRAD DF CEITISM, S ks

ey,
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MAN-PCP-001
Feoha de Elaboracion:
SNTIIN

MANUAL DE ORGANIZACION Y i
FUNCIONES SISTEMA PCP Frohe o R
EE‘FSIDI'IZ “I
Pagina & de 34

33 ORGANIZACION Y FUNCIONES NIVEL A

:

Gerente de produccion | Organizacion: B geremie de produceion es responsable de y esta

P

— al mando oel coaninadar de logisica, Planner de produccion
Coordnator d2 kgl | jefe de operariones.

L]

Gerenie e Froduccion: Eststlace |85 asTalegias mas

Pianner 02 PrOoCcin | goecianss, £n CANcOF0ansia con al es comarcial para cumpli

con 13 mets snual y coonding con ko= mandos medios a5 metas
estableciss para cada mes.

(:wt\dlmlngm “Wela par l2 correctn cumplimiano dal
mnlnglsﬁueﬂaﬁraop:ﬂnﬂaﬂﬁdenmﬂ reporta 3l
perente de produscion y &l Ares de adminisvacon i finarzas.

El refio 38 puesto es cumplir con & sbastecimients & iempa 3
todas las Sreas productivas y oo prosasos, ogrando O demoras
¥ QUEjas por 25 clentes imemos.

. Planner da produccion:

Jefe e cperaniones Vel paor & Gomectn cumplimients de |35 coondnacionss en los
FPOGESDS producties estructuras, fibra de vidria,
acabadn, nmanmeimmammammispuixiﬂm gelas
S &N coordnEcian con AR, HH, I0gistica, y jefe oe opraciones.
Jefe e operaciones

Coanding ummmmpmmuﬁmm
o5 maesls o especialistas de ca0a are3 producia, asignads
pErs0Nal f IECUE0S NBCESEI0S Para |3 COMECts peracion.
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34 ORGANIZACION ¥ FUNMCIONES NIVEL B

M. Pusatog Deacripcion

. ) Agisterts da almacan:
AziEtente de dmacan

Superviaor de eetnecturas:
Supendsar de Esuciures

Jefe de Maesirargs

Jafa de masstranza

fawicacion da los Subcom

Coarting y mantens |05 Menes destnanos & los procesos
peoductivos. Raponts dinectements &l coordinadar lngisioo.

Cperacionaliza v supervisa & proceso proasctivo 313 linea da
peoduccion & 13 cusl ke fus asignade, sdemas fiene 3 2w cango &
estpuctunsia maestm, ofitial d2 avarzsds, | aprencices. Debas
coordingr con & plannar para la disponibiidad de repursos, y con
ol jefe de MBE5YENZA para 3 entrega o8 subcomponentes 3
ersamblar. Bl supsnisar responce por iodo &l procasa de
ensamble de l3 unitad Que s e asigne.

E= el ancangado de operacionalizar y supenisar 13 cormecta

. Tiene & su cargo &l soidsdor

armador masstno, soidsdor smador de avenzads, y soldador
amador peendiz. Debears coandingr con el coordinador de
Iogistica, planner de produccian v supenisores oo estruciuras.

15,  DRGANIZACION Y FUNCIONES NIVEL C, D, E.

Pusatog Deacripcion

Estructunsts bisestn, Ezfructurista Masatra:

Buanzada y Aprandiz

ESTuCiuras.
Eafructurista ds &vanzada:

Scidsdores Maest, Esfructurista aprendiz
Buanzada y Aprandiz
FEisientia.

Eoldador armador Masgtro:

Boldador armador de Avanzada:

Encangado de dinigir & los estruciuoristss d2 avanzada v apreniz,
& £350 08 COMELNas mayorss o realizars al Supenisar ie

Fi=aiza Ias funciones esgnadas sagln lo indicaoo por & Massto
estruchunEta y Supenisor de estnucturas, ademas es responsabie
seqund di 105 3prendices Que S8 ks 523 asgnado

Fizgliza las funciones asgnadas por & Laestn estnacturisia v
Estructurista d2 avarzada En general reaiiza 1areas menares de

Encargado da diigir & los soidagunes ge avanzads y sprendz, en
CE50 42 consultas mayones 10 realizars 3l jefe de massiranza.
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Fizaliza las funciones asgnadas sag0n o indicado por &l jefe de
MASsTaNza ¥ S0dEtor AMTEtor 48 SVarzats, S0eTEs &S
respansatie 5a0unda de s aprendices que SE IBS SES 35ignada.
Baldador armadar Aprendiz

Fizaliza las funciones asgnadas por & jefe d2 maestanza y
Soidsdor armador de wenzads. En generd resliza treas
MENAES d asisEna.




Anexo 25: Procedimiento de ensamblaje de Estructuras y Maestranza.
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1. OBJETIVOD
Explicar & a5 gestion qparacional 02 105 [rocesos 08 ersamblada de Massinans y sstrusturas,
parz I3 fabricacion de unidadas camocaras (metsimeanicas)
2 ALCAMCE
Este procedimients, sbarcada 3l srea de Masstrares® v Estnuciuras®.
3. REFERENCIAZ LEGALER Y OTRAS NORMAS
31 HA
4 DEFMICIONES ¥ ABREVIATURAS
41 HA
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% PROCEDIMIENTD

1.

GESTION OPERATIVA DE MAESRTANZA

Hra.

Etapa

Descripian

Flanner da produccion § Asiatents de Produceion:

Capacita &l parsonal invokcrada en les operaciones de massiranza, sobre
a5 aress distribuidas, 2n lss cuales s realizars |as oparsciones metsl
metdicas.

Araas productivas definidzs
Reconocimiento 1. Mesa dz irabsjo 1
i de Argaa 2. Mes3 da irabejo 2
operafivas de 3. Yipoe lshergles
mizssiranza. 4. Yipde Postenor
5. Mesa detrabajo 3
5. Zonade enzamble de techa
7. Mesada irabsin 4
5. Mesa o2 pusrias
Mota 1; Les aness de disinibucian se ven de acuardo &l anexo 1
Planner da produccion § Asistents de Produccion:
El plaRpg; de produccion recbe Is orden de produccion de la garenci da
produccion, posteriomments |3 orden se pasa al Supanisor de maestEnza
ouiEn tenira bEjo su mando 8 Soidsiores armadores Maestn, Avarzads §
Bprandices para |85 ODECI0NES.
Coordinacion g | Coordinador Logistico: Recibe I orden d2 production v walda |3
2 fabricacicn de dispaniilidad de materisles i heframiamas an conjuma con e planngs de
Bubcomponsntes | peoduccion
demasstranza. | Supervisor e Masstranza: Coonding con ks operarios pililat!l‘ﬂ‘.‘lﬂ:ll'l
de pezas sequn |as ArEES qUB COFTESpOnda, BN Cas0 48 Mo enar akgun
recursa o repartars diectamente & coondinador logisticn yAo QlE0Re de
produccion.
Mota 2: Los componentes se fatvicaran sagln ko descrits en & formata de
ciclo de izmpa operativa de massranza y estnacturas.
Saldador armador Maeatra | Soldzdor armador de avanzadai
Fabricacion g2 | Soldador armador Aprendiz: Realizan I35 aperaciones de corie con
% | subcomponenies | esmenl, guiloting cpraciones de ensambke por SHCE0URE ¥ ENCEjR,
demasstranza. | pintsee, enme otrss cperaciones metal metzlicas para |5 fabricacion ge

subcompanentes.
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Todos los procesas de fabeicacion Se regiran bajo las indicacionas dal jefe
inmeialn v los plance disribuides por & glannar de produccion.

Mota 3: el scidador armador de venzada y aprendiz debaran sagur ke
ordenes del soldador armador maesin, en casa da duda mayor, 5a
denata coandinar con &l supenisar de Maestranza.

Coorainacion os
enzamble de
‘Bubcomponentss

Pianngr oe produceicn [ Asiztents de Produccion:

El plignngr de peoduccian en conjunbo con &l sUpenisar g2 maestiEnza
SNEQEN ks SUbCOMpONEmEs & 83 08 Sstruchuras, junto con la crden de
produccion, para & ensamble de unidad carooa.

Coordinador Logisfico: velida la disponibiidad de malerakes v
herramientss an conjunbo con el gignpes de produccion

Superviaor oe - Coording con bas operanios |35 tEreas de
ergambizdn de subcomponenies, en caso de no tener aloin fecursa
disponidde lo reportara directsmente &l glgnper de peoduccion y &l
coordinador gt

Mota 4: Los componentes se fatwicaran sagun ko descrito en e formata de
Cicio de tismpa Operaivg de Ma=sTanza y estnicturas.

Enzambiado de
Bub componentes

Esfructurista Masstro | Estruciurista de avanzada / Estructuriata
Aprendiz: Reslzan |35 opsraciones de ensamziado os o
subcompanentss de k= Unidad camocers, baj |8 guis del supsnisar de
estruchuras y en coaminacion cansiae con e glanner de produccion ¥
coordinator logesticn

Todos los procesas de fakeicacion Se regiran bajo las indicaciones dal jefe
inmegialn v los plance disTibuides por & glannar de produccion.

Inapeccian de

Plamner da produceicn: Realiza a1 control de calidad hackendo u=o de los
chegk lish de estructuras ¥ magsianza, ames de enregar & unidad
CalrDcars Bl area de decorados, esios controles de calidad sa realizaran
& conjunin con 21 105 SUpendisIes de esTUCINES |y Massianza.

Jefa o produccitn: Valioa & control d2 caidad, resliza e infarme ge 1
wridad & ser envegads 8l Ares de decoradas, v da por finalizado L unidss
CENDCETE 08 ESHUCIUMaS | Ma3esTanza

Erica53 42 ancanvarse skguna no corsmidad dars orden 3l reprocesa
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Anexo 26: Procedimiento de Programa de Produccion de Unidades Carroceras Metalicas.
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CARROCERIAS PARA BUSES

PROCEDIMIENTO DE PROGRAMA DE PRODUCCION DE
UNIDADES CARROCERAS METALICAS.

VERSION 01

Gargao: Azezor SIG Gereniz de Gereral (Gerenie Genersl

Mombre: Carios Cors Marca Coyuri Mareo Coyun

26.07/2024 T
Facha: AT
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OBJETIVD

Exglicar el o limeamizréos para 2l prgroama de produccion v sus elementos claves, fales como
planificacion de la demarda, asignacion de recwscs, calerdaro de produccion, cordrol de
rertaros, conbrol de calidad y moritoreo y ajuste.

ALGANGE

Estz procedimisrio, sbarcada al ares de Maestranza™ y "Esbucturas”.

REFERENCIAS LEGALES Y OTRAS NORMAS

i1l MA
DEFINIGIONES Y ABREVIATURAS
41 MA
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3. PROGEDIMIENTO

31 GESTION OPERATIVA DE MAESRTANZA

Mro.(  Etapa

F—

demanda

Planificacion de la

Planner da produccion | Asistents de Produccion:

La plarificacion de la demanda se hars en base a los reswtados obienidos
por el “Procadinmisnto de realizacion de promoeficns”, e 3 cual se
corsideran tario fachees sxtemcs como intemos para la determinacicn de
las cantidades estimadas a producr,

2 Asignacion de

racursos.

Segun 2l fiempo de cick rormal sin schre tiempos ¥ contratacion exdema,
bajo condiciones nomales, 5= Sene 67 42 horas para & area de
maastrarza ¥ 110.4 horss para estruchiras. Con personal distibuida de la
siguierts maners

Mzastranza:

Me=a de trabajo 1 = 1 Soldador armador de Avarzada

Me=a de trebajo 2 = 1 Soldador armador dz Avarzada

fip de latersles = 2 soldadores sprendices

'fip Pasterior = 1 Soldador Masstro

Me=a de trebajo 3 = 1 Soldador Masstro, 1 Soldador de Avanzada v 1
Soldador Aprendiz

Zona de ensamible de techo = 1 Soldador d= avarzada v 1 soldador
aprendiz.

Mesa de trabajo £ = 1 Soldador de svanzada.

Zona de pusrtas = 1 Soldador de Massto

En total para el area de maestranza ss raguisra:
Supervizor de Masstrarzs = 1

‘Soldador ammador Maestr =3

Soldador amnador de Avanzada =3

Soldador ammador Aprerdiz =4

Total = 13 persoras.

Esfructuras:

Frontal 1 estruchudsta massto v 1 estruchudsta de avanzada
Posterior: 1 estrucheista masstro y 1 estrucheista de svanzsds
Centroc 1 Soldador de avarzada y 2 Soldadores aprendicas.
Total = 7 personas
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Calendario de
produccion.

Planner de produccion [ Asistente de Produccion:

El calendario de produccion y asignacion de personal se dara de acuerdo a
los formatos “Programa de Produccion de Masstranza® (FT-PCP-006) v
“Programa de Produccion de estructuras™ (FT-PCP-007). (Ver anexo 1)

Control de
inventario.

Coordinador Logistico

El cooedinador logisfico de acuerdo & los resulfados del MRP deberd de
gesfionar | compra de perfiles metalicas en cantidad, sequn los lotes de
pedido mirimo establecido por 2u propia dres. Deberd de satisfacer |3
necesidad de 4 unidades por compra, equivalente a una compra cada 2
messs,

Respecto a las herramientas y equipos s= deberd coordinar la
disponibilidad con &l planner: de produccion v jefe de produccion.

Control de calidad

Planner. de produccion:

Realiza el control de calidad en conjunto con los responsables de cada
procesn, Maestranza o Estruciuras, segun corresponda, haciendo uso de
s formatos Chgck list de calidad de Masstranza® (FT-PCP-008) v “Check
ligt de calidad® (FT-PCP-009).

Jefe de Produccion
Da conformidad al control de calidad ejecutzdo por 2l planney de
produccion, v el responzable de Maestranza o estructuras.

H!mlum{: ¥

Planner. de produccion:

Se encargara de realizar 2l monitoren constante sobre bos avances del dia,
idenfificando no conformidades, cporiunidades de mejora, y planes de
BCCiGN en caso amerite.

Ajusto y Geation del cambio:

En caso exista falta de personal, disponibilidad de recursos o evenios
fortuitns que puedan comprometer |a programacion de la produccian, el
plannsr s=ea el gestor del cambio, en conjunto con el superizor de
estructuras ¥ maestranza para lag operaciones, con el coordinador logistico
para la dzponibilidad d2 recurzos y materiales, v con el responsable de
BE HH para |a confratacion de personal faltants.
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Anexo 27: Encuesta de Percepcion de las mejoras implementadas al sistema de PCP.

5 1) poorsidera usied que la contramedida implementada ayuda a resolver &
problema de [a falta de conocimienio de los prooesos y los responsables de los

Nivel de percepcion de eficacia s
operativa de las mejoras para el sistema Marca salo un dvalo
PCP, para la productividad (2024). (O Totskmente de acuerda
Esie cuestionana tiene como finalidad medir la percepodn de la capacidad y eficienca {__) De acuendo
operativa del sistema PCE luego de la implementacidn de las contramedidas de megara ) indiferere

i mm {__) En desacuerdo

i Totalmente on desacuerdo

T

1.  Apellidos y Mombres: *
Conframedidas 2 Perfiles de Pussios para & Siste=ma PCP

& 2} poorsidera usied gue la contramedida implementada ayuda a resolver el
problema no tener clare kas fundones y resporsabilidades del personal 7

2 Camgo*
Mavca salo vn dvalo.
) Totalmerde de acuerda
) De mowerdo
3 DME* —
. indiferemie
ﬁEn desarurio
) Totalmente en desacuerdo
4 |Fecha:*
Contramedidas 3: Alcance del sisterma de PCP
Conframedidas 1: Mapa de Procesos y Caracierizacin de procesos. ¥. 1) poonsidera usied que la contramedida implementada ayuda a resolver el

problema no lener claso &l alcance operative de esiruchuras y massiranza?
Marca salo wn dvalo.

{7 Totalmerte de acuendo
{__) De acwerdo

{__ ) indifererie

{__) En desacusrdo

i Totalimenie on desacuerdo
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5 1) poorsidera usied gue la contramedida implementada ayuda a resolver o
prablema de la falta de conocimienio de los procesos y los responsables de los

Nivel de percepcion de eficacia pi—
operativa de las mejoras para el sistema Marca salo un dvalo,
PCP, para la productividad (2024). 0 Totsimente de scuerda
Esie cuestionana tiene como finalidad medir la percepodn de la capacidad y eficiencia {__) De acuerdo
oprativa del sistema PCF luego de la implementacidn de las contramedidas de mejora ) indifererne

) mm ) En desacuerdn
Irirlbrsa e b nravaania e sbdinaboeia . }mm'de:mm

s

1. Apellidos y Mombres: *
Contramedidas 2: Perfiles de Puesios para =l Sistema PCP.

6 2) poorsidera usied gue la contramedida implementada ayuda a resolver &
praoblema no tener claso kas funciones y resporsabilidades del personal ¥

Mavca salo wa dvalo.

:::'THMIﬂIm
) De acwerdo

3 DNE* —
) indifererie

LA J Tobalrmanie on OeS aCUEnso

Contramesdidas 3 Alcancs del sistema de PCP

7. 3) poorsidera usied gue la contramedida implementada ayuda a resolver o

Contramedidas 1: Mapa de Procesos y Caracierizacitn de procesos.
prablema no tener claro &l alcance operalive de esiructuras y massiranza?

Mavca salo wa dvalo.

) Totalmenie de acuerdo
{__) De acuerdo
{__Vindiferenie

{__) En desacuerdo

() Totalmenie on desacuerdo
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Contramedidas 4: Procedimisnio de informacicn documeniada 10. 8} ¢ considera usted que la contramedida implemeniada ayuda a estimar las
canlidades a produdr durante el afa?
B 4) poonsidera usied gue la contramedida implementada ayuda a resolver o *

Marca soio un dvado.
prablema de | falta de lincsamienios para la creacidn, modificacian, seguimisnio
y actualizacién de documenios de gestion? () Totalmente de scusdo
()b acuerdo
Mavca salo wa dvalo.
L [ ) imdiferente
{__} Totalmenie de acuerdo {1 En desacuenda
() De acuerdo {__) Totaimente en desacuerdo
() indifererne
P
'/ En desacusrdo Cortramedidas T: Mairiz MRP de Massiranza y Estruciunas.
{__) Totalmende en desacuerdo
11. T} gconsidera usted que la contramedida implemeniada ayuda a calcular la
canlidad de maberales y =l cosio por cada unidad carrocera para maesiranza
Conftramedidas & Caractenzacdn de sistema y procesos del PCP para ¥ estructuras?
maestanza y estrucluras

Marca sofo un dvalo.
9. §) poomsidera usied gue la conframedida implementada apuda a entender la *

() Totalmente de acusrdio

nafuraleza del sisfema y §pos de proceso de la organizacian? () e acuerdo
Mavca salo vn dvalo. () indieremiz

- ) En desacuenda

{__) Totalmente de acuerda )

. Totalmente en desscuerdo
{__) De acwerdo o

__ indifereme

F !
i} En desacuesdo Contramedidas B y & Procedimienio de elaboracitn de planos instruclives y
) Totalmenie en desacuendo cuaniificacon de malerakes

Contramedidas &: Procedimienio para &l pronostico de la demanda
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12.

B) ;considera usted qua la conframedida implemeantada ayuda a estandarizar

los planos para el entendimiento del personal operativo y sirva de enfrada para
la cuantificacion de materiales?

Marca solo un dvalo.

() Totalmente de acuerdo
(Jindiferante
(___VEn desscuerdo

() Totalmente en desscuerdo

Conlramedidas 10: Manual de operacion v funciones del sistema de PCP

13.

8) jconsidera usted que la contramedida implementada resuwelve el problema  *
de no lener claro las dinamicas jerarquicas entre los puestos de trabajo?

Marca solo un ovalo.

() Totelmente de acuerdo
" Vindiferente
() En desacuerdo

() Totalmente en desscuerdo

Conframedidas 11: Programa de capacilaciones para el sistema de PCP.

*
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14.

del aprendizaje empirico y la curva de aprendizaje profongado del personal
nuevo y actual?

Mavrca solo un dvalo.

() Totalmente de acuerdo
___lindiferente

() En desacuerdo

() Totalmente en desacuerdo

Contramedidas 12: Ciclo productivo estandar de unidad carrocera

15. 11} jconsidera usled gque la contramedida implementada aumanta la

productividad ¥ reduce los tiempos de fabricacidn y ensambla?

Mavrca solo un dvalo.

() Totalmente de scuerdo
" Jindiferente
()} En desacuerdo

() Totalmente en desacuendo

Conframedidas 13: Procedimienio de ensamblaje de estrucluras ¥ maestranza

10) Lconsidera usted que la contramedida implementada resuelve el problema *



16. 12} jconsidera usted que la contramedida implementada ayuda a dar * 18.

entendimiento sobre los procesos oparalivos de ensamblaje de estructuras y
maasiranza?

14) sconsidera usted que la contramedida implementada ayudara a los
mandos inlarmedios a comprendar los lineamienios claves para el sistema de
PCP?

Marca solo un dvalo. Marca solo un dvalo.

) Totalmente de acuerdo () Totalmente de acuerdo
(0 e acuerdo () De acuendo
_Vindiferente _Vindiferente

’_‘,‘- En desacuerdo ’_'J En desacuerdo
() Totelmente en desacuerdo () Totelmente en desacuerds

Contramedidas 14: Politica de Ciberseguridad Contramedidas 16: Layoul operativo

17. 13} jconsidera usted que la contramedida implementada ayudara a que na " 19. 15} jconsidera usted que la contramadida implementada ayudara a que el
vuelia ocurrir los evenlos de perdida de informacian por falla de respaldos v personal pueda reconocer facilmente las areas operativas de esltrucluras y
roba?

maasiranza?

Marea solo un dvalo. Marca solo un dvalo.

() Totalmente de acuerdn ) Totalmente de scuerdn

() De acuierta () De acuerda
indiferente _indiferente
() Endesacuendo ) En desacuerdo
() Totelmente en desacuerda —

[ Totalmente en desacuendo

, w

Contramedidas 15: Procedimiento de Programa de Produccion de unidades

Percapcion de la eliminacion de desperdicios
carroceras metalicas
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20.

16) ; Cree gue las contramedidas implementadas ayuda a reducir los
desperdicios de gestidn y produccion?

Marca solo un ovalo.

() Totelmente de acuerdo
) indiferente

() En desacuerda

) Totalmente en desacuerde

Este condenido no ha sido creado ni aprobado por Goog ke

Google Formularios
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Anexo 28: Indicadores de tiempo de cumplimiento de produccion OPM 2023

N2
@ INDICADORES DE TIEMPO DE CUMPLIMIENTO DE PRODUCCION R-ING-IP
OPM 2023 Version | 2
SSiats — Actualizacion | 10/01/203
O g O go

% de cumplimiento tiem| i6
P & o de praducion Medir el porcentaje de cumplimiento de dias de produccién respecto
al tiempo ideal

Re espe
ado perados d dicado

Obtener la eficiencia operativa respecto al tiempo ideal
(Tideal). %Ctp <= 100%
pre ) dle d ae a ao o) e 0 o e 0
Leyenda Rango Interpretacién Estado del avance
% Ctp = % de cumplimiento de tiempo de produccién | Menora 100% | Muy satisfactorio
Tprod = Tiempo de produccién real en dias.
Tideal = Tiempo de produccién ideal en dias.
Formula Igual a 100% Aceptable
l % Ctp =( Tprod / Tideal) x 100 Mayor a 100% Insatisfactorio
Registro de Dato
a a brad P Acabado 0
Tideal 12 18 6 4 3 4 47
1 13 18 7 4 3 3 48
2 12 19 6 3 3 3 46
3 13 18 6 4 2 3 46
4 12 18 V4 5 3 3 48
5 12 19 6 4 3 3 47
6 13 ¥ 19 7 4 4 4 51
V4 13 19 6 4 3 3 48
8 12 17 6 4 3 3 45
9 12 18 6 5 3 3 47
10 13 18 7 4 3 3 48
11 12 18 7 5 3 3 48
12 12 17 6 4 3 3 45
Pro 12 18 6 4 3 3 47
OP ae a pra ge P do e e AcCabado ota
1 108.33% 100.00% 116.67% 100.00% 100.00% 75.00% 102.13%
2 100.00% 105.56% 100.00% 75.00% 100.00% 75.00% 97.87%
3 108.33% 100.00% 100.00% 100.00% 66.67% 75.00% 97.87%
4 100.00% 100.00% 116.67% 125.00% 100.00% 75.00% 102.13%
5 100.00% 105.56% 100.00% 100.00% 100.00% 75.00% 100.00%
6 108.33% 105.56% 116.67% 100.00% 133.33% 100.00% 108.51%
1 108.33% 105.56% 100.00% 100.00% 100.00% 75.00% 102.13%
8 100.00% 94.44% 100.00% 100.00% 100.00% 75.00% 95.74%
9 100.00% 100.00% 100.00% 125.00% 100.00% 75.00% 100.00%
10 108.33% 100.00% 116.67% 100.00% 100.00% 75.00% 102.13%
11 100.00% 100.00% 116.67% 125.00% 100.00% 75.00% 102.13%
12 100.00% 94.44% 100.00% 100.00% 100.00% 75.00% 95.74%
103% 101% 107% 104% 100% 77% 101%
Realizado por Revisado por: Aprobado por:
10/01/2024 12/01/2024 12/01/2024
Alex coyuri Quispe: Jefe de Pedro Coyuri Quispe: Gerente de produccién
Carlos Cora Pilco: Planner de produccién ingenieria y desarrollo
CEsARROLLY
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Anexo 29: Registro de descuentos periodo 2023

Nro.

CARROCERIAS PARA BUSES

Fecha

Descripcion

Orden de
produccién /

REGISTRO DE DESCUENTOS PERIODO 2023

Monto total

Empresa (15%)

Personal (75%)

Responsables

R-RRHH-DESC

Versién 2

Actualizacion 10/01/2023

Aplicado Causa del evento

Indica que sigui¢ ordenes de del supenisor, yeste a su vezniega estar a cargo de recepcion de materiales.

indican que nadie les ensefio como pintar, yellos tomaron iniciativa.

Indican que siguieron las ordenes del jefe de planta.

Aprendizindica que no se le ensefio como soldar algunas partes.

Oficial de avanzada indica que el jefe de planta le dio el visto bueno.

Oficial de avanzada afirma que el planear de produccion dio la orden

El supenvisor de estructuras responsabiliza al supervisor de maestranza la confusion yviceversa.

Oficial de decorado menciona que no sabia prender la maquina y nadie le ensefio

Aprendices se culpan entre ellos

supenisor de maestranza

Oficiales de avanzada mencionan que el gerente de produccién dio el visto bueno.

Oficial de avanzada menciona que nadie le indico como cambiar la memoria correctamente.

Maestro estructurista responsabiliza a los aprendices por ser muy novatos

Maestro esfructurista indica que las puertas lo hizo bajo orden del jefe de planta.

Oficial de avanzada menciona que el planear de produccién dio el visto bueno.

Maestro febrero responsabiliza a los oficiales de avanzada.

Oficiales de avanzada indica que no es responsable de soldadura

Oficial de decorado menciona que la responsabilidad es de los aprendices.

Aprobado por: Pedro Coyuri Quispe (Gerente de producci6n)

12/01/2024

Servicio
Oficial de avanzada, Supenvisor
10/12/2022 Ruptura de Vidrios por mal apilamiento (Caja completa) OPL 12 S/ 8,600.00 | S/ 1,290.00 | S/ 6,450.00 |de estructuras, asistente de
1 logistica.
Supenisor de maestranza,
780. ! 117. / A
2 15/02/2023  [Reproceso por tubos mal pintados LAF 40X40. OPM 1 s 80008s 00 S 585.00 aprendices
Supenvisor de estructuras,
S/ 3,600.00 | S/ 540.00 | S/ 2,700.00 ]
3 22/02/2023  |Ruptura de parabrisas por mal montaje. OPM 1 ’ aprendices
Supenvisor de maestranza,
S/ 480.00 | S/ 72.00 | S/ 360.00
4 20/02/2023  |Reproceso de entramado T1-T2. OPM 2 aprendices
5 15/03/2023  |Reproceso de Techo por mal soldeo. OPM 3 S/ 4,890.00 | S/ 733.50 | S/ 3,667.50 | Oficial de avanzada
6 28/03/2023  |Reproceso estructura posterior por ensamble. OPM 3 S/ 1,620.00 | S/ 228.00 | S/ 1,140.00 (Oficial de avanzada
S/ 194.00 | S/ 2910 | S/ 145.50
7 14/04/2023  [Remplazo de grada posterior por confusion de ensamble. 0S18 Supenvisor de estructuras
8 12/05/2023  |Reproceso por mal uso de gas poliuretano. 0835 S/ 3,900.00 | S/ 585.00 | S/ 2,925.00 | Oficial de decorado
9 17/05/2023  |Reproceso de pintado de tubos para parabrisas. OPM4 | S/ 900.00 | S/ 135.00 | S/ 675.00 | Aprendices de estructuras
10 27/05/2023  |Remplazo de compuertas por bisagras erréneas. 0823 S/ 1,800.00 | S/ 270.00 | S/ 1,350.00 [Supenisor de maestranza
11 3/06/2023 Reproceso de estructura lateral por plano erréneo. OPM 6 S/ 4,600.00 | S/ 690.00 | S/ 3,450.00 |Oficiales de avanzada
Oficial de avanzada mecanico
s/ 4,500.00 | S/ 675.00 | S/ 337500 |
12 12/06/2023  [Remplazo de memoria para chasis. OPM 7 eléctrico
13 24/06/2023  |Ruptura de grada copiloto 0S40 S/ 3,570.00 | S/ 535.50 | S/ 2,677.50 |Maestro estructurista
14 26/09/2023  |Reproceso de puertas les modelo 3.50 minero OPM10 |[S/ 3,600.00 | S/ 540.00 | S/ 2,700.00 |Maestro estructurista
Oficial de avanzada zona
s/ 2,367.00 | S/ 355.05 | S/ 1,775.25
15 14/11/2023  [Ruptura de mecanismo pantografico OPM 11 puertas
16 18/12/12023  |Reproceso en el fibrado de componentes OPM12 |S/ 6,821.00 | S/ 102315 | §/ 5,115.75 |Maestro febrero
Oficial de avanzada mecanico
S/ 6,300.00 | S/ 945.00 | S/ 4,725.00
17 22/12/2023  |Quemadura de sistema eléctrico por calor de soldeo 0S 47 ' ’ eléctrico
Oficial de avanzada de
S/ 4,930.00 | S/ 739.50 | S/ 3,697.50
18 29/12/2023  |Ruptura de asientos para minivan scafold 0853 decorado
S/ 63,352.00 | S/ 9,502.80 | S/ 47,514.00
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Anexo 30: Informe de costos de reelaboracion de documentos y planos

R-RRHH-INFPI

INFORME DE PARTES INTERESADAS Versién 1
CARROCERIAS PARA BUSES Actualizacion 2/01/2023
Reelaboracion de documentos para Homologacion VOLVO Y SCANIA 2023
Fechainicio 2/02/2023
Fecha fin 20/05/2023
Dias (L-V) 77 Total horas hombres 696
Dias Sabados 16 40% dedicado a
Horas laborables L-V Reelaboracién de 2784
Horas laborables sabados documentos
Sueldo base Horas Costo hora hombre Costo Horas Hombre

Planner de produccion 1200 2784 S/ 6.25| S/ 1,740.00
Gerente de produccion 5200 2784 S/ 27.08 | S/ 7,540.00
Jefe de Seguridad 3800 2784 S/ 19.79 | S/ 5,510.00
Analista de RR.HH 2000 2784 S/ 1042 | S/ 2,900.00

Costo Total S/ 17,690.00

Reelaboracion de Planos Olympo 3.25 y 2.50 Mercedes Benz (Por perdida de informacion)
Fechainicio 14/07/2023
Fechafin 18/09/2023
Dias (L-V) 56 Total horas hombres 508
Dias Sabados 12 30% dedicado a toma de
Horas laborables L-V medidas ymuestreo para 1778
Horas laborables sabados reelaboracion de planos
Sueldo base Horas Costo horahombre |Costo Horas Hombre

Planner de produccion 1200 1778 S/ 6.25 | S/ 111125
Jefe de planta 3500 1778 S/ 18.23 | S/ 3,241.15
Jefe de ingenieria de desarrollo 3500 1778 S/ 18.23 | S/ 3,241.15
Gerente de produccion 6800 1778 S/ 3542 | S/ 6,297.08
Supervisor de estructuras 3000 1778 S/ 1563 | S/ 2,778.13
Supervisor de maestranza 3200 1778 S/ 16.67 | S/ 2,963.33

Costo Total S/ 19,632.08
Elaborado y valido por: Alex coyuri (Jefe de ingenieray desarrollo) ‘_r--é.',,.,'.."m__; ‘
Fecha: 02/01/2024 ""F:ﬁi =

RGN ERIA ¥ CESARAOLLY
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Anexo 31: Costos a causa de planos instructivos y perdida de informacién por falta de Ciberseguridad.

R-RRHH-INFPI

INFORME DE PARTES INTERESADAS Version 1
2/01/2023

CARROCERIAS PARA BUSES

Actualizacion

1.COSTOS POR PLANOS INSTRUCTIVOS PERIODO 2023
Orden de

Descripcion produccion /
Seniicio

Reelaboracion de techo: El maestro de maestranza menciona que al no encontrar los
planos en el &rea de ingenieria, uso los planos del modelo anterior, sin saber que hubo
1 20/12/2023 alguna modificacion, esto conllevo a que el aire acondicionado no encuadre OPL 12 S/ 4,720.00
correctamente, ya que se habia colocado nuevas medidas para estar orden de trabajo,
pero no se comunic6 al area de maestranza, teniendo que rehacer todo el techo.
Reelaboracion de 2 juegos compuestas y ubicacion de entramados: El supenisor de
estructuras, se guio del plano desactualizado del afio 2022, porque indica que el plano del
2 30/05/2023 nuevo modelo no tiene un lenguaje entendible para el, que es un lenguaje mas para OPM 4 S/ 9,730.00
ingenieros que para un técnico operador, y es muy complejo lo cual quita tiempo y genera
confusion.

Relaboracion de 4 puestas olympo 3.50: El maestro estructurista de puertas menciona, que
por el apuro se le dio planos del afio 2022, pero solo para elborar ciertos componentes, lo
cual el entendio que era para fabricar todas las puertas, responsabilizando al area de
ingenieria por no dar seguimeinto a los planos.

Reelaboracién de techo: Los oficiales de estructuras a cargo indican que realizarén el
techo segun los planos de la OPM 10, sin embargo para la OPM 11 se realizo

4 211212023 " . il - ) ) OPM 11 S/ 4,560.00
modificaciones, lo cual el disefiador no comunicé por falta de tiempo y manifiesta que se

3 2710712023 OPM 8 S/ 10,125.00

olvido por haber otras labores mas importantes y urgentes.

Reproceso de conexiones electricas: Los maestros mecanicos electricos, no hicieron caso
a los planos para el modelo OPN 1, ya que segun ellos ese modelo es muy conocido y

5 28/12/2023 sabian como hacer las conexiones, sin embargo este modelo al ser para el afio 2024, tenia OPN 1 S/ 3,920.00
varias modificaciones de ubicacion, lo cual generd un reproceso de todoas las conexiones

electricas y reubicacion de componentes.
TOTAL S/ 33,055.00

Medidas de control

Primero: Frente a este contexto, se solicita al area de ingeneria realizar los talleres correspondientes bajo el PDCA, para dar solucion a estos problemas y
garantizar que no welvan a ocurrir.

Segundo: como contramedida se da la orden de confiscar todos los planos antiguos guardados por los trabajadores.

Tercero: El planner de produccion hara un "engranpado” de planos para cada modelo y entregara a inicio de cada orden de produccion.

Cuarto: Los planos deben ser entregados al area de ingenieria.

2.COSTOS POR FATAL DE CIBERSEGURIDAD

Descripcion Costo Total

Antes: El Gerente de produccion realizo sus labores con normalidad desde las 8:00 am hasta las 15:30 horas
aproximadamente, realizando las funciones de modificaciones de planos, envié de correos, generacion de
informes y coordinacion con los mandos operativos e intermedios.

Durante: alas 15:45 horas, la laptop del Gerentes de produccién, se apaga sin motivo alguno, posteriormente
el Gerente de produccion intenta prenderlo apretando diversos botones, sin éxito perdiéndose asi la siguiente
informacion

15/04/2023 1) Planos de los modelos Mercedes 3.50, Hino 3.25 turismo, y Volvo 2020. valorizados en S/. 15800 soles. S/ 20,600.00
2) Documentos de gestion internos tales como informes, fotograficas, formatos, instructivos y manuales, de
consto invaluable.

Después: Se solicitd la reparacion de la laptop, lo cual el técnico manifestd la imposibilidad de recuperar la
informacion ya que al parecer el equipo se habia quemado internamente por filtracion de agua, finalmente se
realizo la compra de otro equipo modelo Core i7 8va Generacion, HP con 1TB de memoria con un costo de S/.
4800.

Medidas de control

Primero: Se da la orden de realizar copias de respaldo en memorias externas, con una frecuencia mensual.
Segundo: Se dara paso a evaluar la migracion de informacion a plataformas en "Nube" como Drive, OneDrive, Dropbox, entre otros.
Tercero: Se solicita a area de ingeniera de desarrollo realizar un procedimiento o instructivo para la ciberseguridad y respaldo de informacion

Elaborado y valido por: Alex coyuri (Jefe de ingeniera y desarrollo)
Fecha: 07/01/2024
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Anexo 32: Costos de elaboracion del sistema de PCP.

Costo de elaboracion de contramedidas

Contramedidas 1 Mapa, organigrama, Ficha de procesos S/ 350.00
Contramedidas 2 Perfiles de puesto S/ 1,200.00
Contramedidas 3 Alcance del sistema de PCP S/ 80.00
Contramedidas 4 Procedimiento de informacién documentada ISO 1013-2021 S/ 250.00
Contramedidas 5 Definicion de disefio de proceso ysistema PCP. S/ 250.00
Contramedidas 6 Procedimiento de pronésticos S/ 650.00
Contramedidas 7 MatrizMRP modelo 3.25 HINO BUS S/ 1,800.00
Contramedidas 8 Procedimiento de planos instructivos S/ 380.00
Contramedidas 9 Procedimiento de cuantificacion de materiales S/ 650.00
Contramedidas 10 Manual de operacién yfunciones de PCP S/ 200.00
Contramedidas 11 Programa de capacitaciones PCP S/ 480.00
Contramedidas 12 Calculo de ciclo productivo Maestranza y estructuras S/ 280.00
Contramedidas 13 Procedimiento de ensamblaje de Maestranza y estructuras. S/ 650.00
Contramedidas 14 Politica de ciberseguridad e instructivo S/ 80.00
Contramedidas 15 Procedimiento de programa de produccion de unidades S/ 650.00
Contramedidas 16 Elaboracién de layout S/ 480.00
Costo total S/ 8,430.00

Costo de remodelaje de planos yestructura AutoCAD 2023 S/ 3,200.00
Reuniones de capacitacion y entrenamiento S/ 720.00
Costo total S/ 3,920.00

Costo total de proyecto sistema PCP S/ 12,350.00
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