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PROLOGO

El presente trabajo tiene como objetivo, desarrollar e implantar sistemas de calidad,
para la fabricacion y montaje de planta metalmecanica con esto se busca optimizar
los procesos y con esto mejorar los entregables y minimizar los costos. En esta
cadena, conformada por todas las areas, que van desde la obtencién de los

consumibles y servicios, para la fabricacién y montaje de la planta metalmecanica.

El trabajo esta enfocado en el area de Operaciones y Procura de la empresa
Imecon, ya que al mejorar el sistema de calidad del area en mencién va influenciar
de manera significativa en la reduccién de los tiempos y el costo final del proyecto.
La implementacion del sistema de calidad en area de Operaciones y de la procura
involucra a las siguientes areas, logistica, costos, produccion, calidad y almacenes
y lo que se busca es establecer procedimientos y reducir los costos asociados al
fluo de entregables y mejorar el cronograma beneficiando -cualitativa y

cuantitativamente.

Es importante definir a los principales colaboradores dentro de los trabajos

realizados en nuestro proyecto.



Proveedor de servicios: Corresponden a empresas que nos prestan los servicios

(Habilitado, Soldeo, Rolado, pintado, pruebas radiograficas etc.) es preciso
mencionar que ellos tienen que cumplir las especificaciones técnicas alcanzadas y
las mismas seran verificadas por nuestra area de control de calidad, por tanto son

considerados como eje principal dentro del proyecto.

Proveedores de consumibles: Comprenden a las empresas que gestionan la

venta de productos consumibles y alquiler de equipos, servicios de traslado de los
productos desde su lugar de origen (Planta) hasta el lugar de montaje ubicado en la

Panamerica Sur Km 46.5 —Punta Negra.

Este Informe ha sido realizado siguientes capitulos:

En el Capitulo 1 Describiremos la introduccién al trabajo, en donde se mostrara los
detalles del lugar en donde se desarrollaron las labores de fabricacién y de montaje
Ademas mencionaremos el objetivo del trabajo y mencionamos los pasos a
desarrollar para lograr este objetivo. También en este capitulo mencionaremos los

antecedentes el problema, limitaciones justificacion del tema y los objetivos.

En el Capitulo 2, Describiremos el proceso de optimizacion de los procesos y
mencionaremos los mapas de procesos direccién valor y soporte, mencionaremos
los procesos de la seleccion de personal, seleccion de contratistas, optimizacién de

los procesos de fabricacion y despacho.



En el Capitulo 3 Aqui mencionaremos los sistemas de calidad a implementar al
area de operaciones que serviran para la mejora del proyecto en mencion, donde
identificamos el los sistemas de calidad aqui mencionaremos la comparacién entre
calidad y productividad, la gestiébn de recursos y gestion de calidad, control de

calidad y mejora de la calidad.

En el Capitulo 4 Describimos el desarrollo de la mejora con el nuevo sistema de
calidad, donde se desarrollara un sistema para la fabricacion y montaje de la nueva
planta, donde se evaluara al personal por procesos y se desarrollara un enfoque
por areas y la misma se medira a través de un analisis de la mejora continua

control, seguimiento y acciones correctivas y preventivas.

En el Capitulo 5 Describimos el proceso de evaluacion del sistema de control de
calidad realizado durante la fabricacion y montaje de nueva planta metalmecanica,
a través de obtencién de resultados la misma sera medida con la auditoria interna
reduccion de no conformidades, beneficios de incremento de produccién donde se

mostrara los beneficios total del plan de reduccion de costos.



CAPITULO 1

INTRODUCCION

Sin menoscabar la importancia que tiene con relacion a otros aspectos, la principal
motivaciéon para el desarrollo de este informe involucra la mejora de un sistema de
calidad, que se maneja dentro de un area determinada de la organizacién y lo que
se busca es la mejora continua cuya indole es minimizar los costos dentro de un

proyecto.

El presente trabajo es la implementacién de un sistema de calidad para la

fabricacion y montaje de una planta metalmecanica.

En la empresa IMECON se ha manejado el tema de servicios y suministro de una
manera no controlada tanto en el aspecto de calidad y tiempo de entregables, con
esto el area de operaciones busca implementar un sistema de calidad con lo que
lograremos optimizar los procesos y en consecuencia lograr productos de mejor
calidad y en consecuencia buscar que la empresa tenga un mayor ingreso de
utilidades. Asimismo se asegura la disponibilidad de recursos e informacion
necesaria para apoyar la operacion, monitoreo, medicion, analisis e implementacion

de las acciones necesarias para alcanzar los resultados planeados.



1.1 DESCRIPCION DE LA NUEVA PLANTA

La nueva Planta de IMECON esta ubicada en el Kilometro 46.5 de la

Panamericana Sur —Punta Negra se adjunta ubicacién geografica segun figura 1.1

Aqui se desarrollara el montaje de nueva planta metalmecanica dicho proyecto
consta, en la fabricacion de columnas, tijerales y arriostres también se dara la
fabricacién de un puente grua de 25 ton , dicha fabricacién se realizara en nuestra
planta principal y sera traslada hasta nueva planta donde se procedera con el

montaje de las estructura, también.

Figura 1.1 Ubicacién Geografica de nueva planta IMECON S .A



1.2 RESUMEN DE PRESUPUESTO COMERCIAL

PROYECTO : Suministro e instalacion de la nueva planta Punta Negra
CLIENTE : IMECON SA

CONTRATO :0.C.-2056

PLAZO DE EJECUCION : 4 MESES

INGENIERIA 3045,8 0 3045,8 1,40% 1,13%
MATERIALES BASICOS 62258 0 62258 28,52% 24,35%
CONSUMIBLES 3955,5 9591,9 13547,4 6,21% 4,30%
Abrasivos 398,8 584,2 983 0,45% 0,17%
Soldadura 1123,5 2988,46 4111,96 1,88% 1,32%
Gases 1846,6 2346,7 4193,3 1,92% 1,37%
Otros (tintes, trapo) 586,6 3672,54 4259,14 1,95% 1,45%
ACABADOS Area M2 8828,8| 14273,05| 23101,85 10,58% 5,38%
Pinturas y diluyentes 1950 3724,7 12448,95 16173,65 7,41% 4,12%
MOD de pintado 980,3 1824,1 2804,4 1,28% 0,43%
Equipo de pintado 0] 0 0]
Limpieza de superficial 4123,8 0 4123,8 1,89% 0,83%
Consumibles para limpieza superficial 0 0 0,00% 0,00%
Equipos para limpieza superficial 0 0 0,00% 0,00%
TRANSPORTE 3446,2 3446,2 1,58% 3,79%
EQUIPO MENOR Y HERRAMIENTAS 1849,8 4422,6 6272,4 2,87% 5,14%
EQUIPO MAYOR 1323 1323 0,61% 0,91%
GRUA 28074,168| 28074,168 12,86% 3,90%
MANO DE OBRA DIRECTA 8620,9 17478,53 26099,43 11,96% 12,89%
SERVICIOS DE TERCEROS 8311,3 2770,86 11082,16 5,08% 2,42%
SERVICIOS DE INSTACION ELECTRICA 36183 36183 16,57% 13,64%
COSTOS DE QA/QC 0 3868 3868 1,77% 1,47%
COSTO DIRECTO 96870,1 | 121431,31| 218301,41 100% 79%
Costo sin Materiales Basicos 34612,1 121431,308 156043,41 71% 55%
GASTO GENERAL | 6974,6 | 13210] 201846 | | 7,33%
GG taller 30%desc 6974,6 6974,6 2,53%
GG obra 40%desc 13210 13210 4,80%
COSTO TOTAL 103844,7 |134641,31|238486,01 86,66%
UTILIDAD 16,82% 16293,55082 | 20424,746 | 36718,2968 13,34%
VALOR VENTA 120138,2508 155066,05 275204 100,00% |
% de Participacion 43,65% 56,35% 100,00% ]
Total MOD ( HH) 4218 6622 '
Total HM" Gria 25 Tn 600

Total HM" Grda hiab 08 Tn 400

Peso Total (kg) 85678,00 98567,30

Area Total (m2) 1950,00 1950,00

VALOR UNITARIO

(USS/Kg) 1,40 1,57




1.3 UBICACION DE LA PLANTA PRINCIPAL DE IMECON S.A

La empresa IMECON es peruana fundada en 1993, especializada en proyectos

de llave en mano, construcciones metalicas, civiles y montajes electromecanicos.

Actualmente cuenta con profesionales experimentados y una infraestructura
moderna los sectores a los cuales brinda sus servicios son: mineria, hidrocarburos,
energia, pesqueria, industrial y construccion; garantizando calidad, seguridad,
control del medio ambiente. Se busca una atencidén personalizada a sus clientes,
satisfaciendo proyectos de varias magnitudes, dentro de una cultura de calidad y
mejoramiento continuo, buscando la excelencia de sus servicios. Donde se
desarrolla Ingenieria y fabricaciones diversas y que son liberadas previa aprobacién
de los planos de detalle .Nuestra planta de Imecon S.A esta ubicada en Lima en la
Avenida Maquinarias N° 2977, donde el afio 2010-2011 se facturo 20 millones de

délares con una proyeccién a 28 millones en el proximo afio.

Figura 1.3 Ubicacion geografica del taller principal



1.4 ANTECEDENTES

Con la finalidad de aumentar la produccién y captar clientes importantes, de los

sectores como, mineros, pesqueros, industriales etc., la empresa IMECON decide

por conseguir la certificacion en ISO 9000 en Fabricacién y montaje de estructuras

metalicas y electromecanicas y se decide empezar por el area mas preponderante

area de operaciones, la empresa IMECON S.A. se encarga de la fabricacion y

montaje electromecanicos en la lista adjunta se muestra sus principales clientes de

nuestra empresa IMECON S.A. y son los siguientes:

[ -

pes———————

CLIENTES
AGUA CLEAR PRE BIOFELS DEL PER SIGRAL
MINERA BARRICK MISQICHILCA /SNC LAVALIN |SIDERPER S.A PARINA ANDINA
COMANIA MINERA ARES S.A.C SOTHREN PER COPPER CORPORATION PROTISA
CONSORCIO SADE SKANSKA-LATECNA-LC |MINERA YANACOCHA TECNO FAST-ATCO

CONSORCIO GYM-SHANSKA

BECHTEL OVERSEAS CORPORATION

OUTOTEC(PERU)

COMPANIA ELECTRICA EL PLATANAL

TERMINAL INTERNACIONAL DEL SR

PUERTA DE TIERRA S A

CEMENTOS OTORONGO SAC

NISERSIDAD PERUANA DE CIENCIAS-UPC

NESTLE PERU S.A

GYM(PLS PETROL) MINERA VOLCAN P&g INSDUSTRIAL PERU SRL
GYM(MINERA GOLDS FIELDS LA CIMA) DOE RN PER CBI PERUANA
TRANSPORTADORA DE GAS DEL PER ALFA LAVAL J.E CONST_GENERALES
CONIRSA ENAPU PERU ASPERSUD
EDEGEL VOTORANTIM METAIS CAJAMARQILLAS A [MINISTERIO DE SALUD
DORR OLIVER EIMCO MINERA ANTAMINA PLAZA LIMA NORTE
MINSR CRYSTALLEX INTERNATIONAL CORPORATION [PLAZA VEA
Figura 1.4 Clientes de Imecon S.A
IMECON S.A. cuenta con la infraestructura que consiste en un planta

metalmecanica cuyo area aproximada es de 15000m2 conformada por cuatro nave

de habilitado y armado un ambiente de granallado y pintura, debido al incremento

de proyectos ganados y para poder cumplir con los requerimientos de los productos

y servicios. Por esta razén, Imecon decide tener un mejor control de los suministros,

servicios y sera realizado periédicamente con la finalidad de cumplir con los

requisitos de nuestros clientes. Dicho control se realiza siguiendo el

sistema de




gestion de la calidad ademas se ha elaborado la relacion de los equipos y unidades
que nos ayudaran a lograr dichos objetivos de una mejora continua de nuestra

empresa.

1.5 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Dentro de los procesos que desarrolla IMECON S.A. en los cada uno de los
proyectos tanto en fabricacion y montaje, se tiene el problema con los elementos
mal comprados que no cumplen con la especificacién solicitada y/o fabricaciones
que estan sobredimensionadas o no liberadas por QA/QC ,esto se da en su gran
mayoria porque no existe un control sobre los trabajos asignados nuestra planta y
también se manifiesta en los subcontratos y se tiene una cantidad de elementos
que reciben no conformidades, también existen productos que no cuenta con las
certificaciones correspondiente de los materiales y esto es causa de rechazo del

producto que conlleva a la demora del proyecto en ejecucion.

1.6 LIMITACIONES

El informe esta centrado en base al analisis del area de operaciones y se
buscara reformular los contratos, ordenes de compra y servicios en base a
indicadores de Gestion de Calidad, costo y tiempo estipulados, como objetivo del
area de operaciones, se tendra como lineamientos del informe y las metas del
area de operaciones se lograra con una mejor coordinacidn con las areas

relacionadas a esta, tales como produccion, calidad, almacenes y despachos.

La empresa debera asignar los recursos necesarios para lograr los objetivos, para
ello tenemos que implementar, una mejor seleccion de personal administrativo

como obrera, actualizar los equipos de cdmputo, mejorar el mantenimiento de
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equipos estacionarios y una evaluacion de los equipos actuales maquinas de
soldar esmeriles equipo de control de calidad etc. Y determinar una pronta compra
0 mantenimiento y para mejorar los parametros de seguridad se realizara la compra
de los EPPS con su respectiva certificacion y se dara una evaluacion periédica de

los implementos de seguridad para evitar accidentes y tiempos muertos.

1.7 JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

Debido al incremento de obras que se esta desarrollando en el Peru
promovidas por el crecimiento de las inversiones, se ha creado la necesidad de
trabajar con calidad con las especificaciones técnicas y normas internacionales por

tal motivo es importante.

La mejora en los productos finales y en los tiempos requeridos por nuestro cliente
final, a nivel de la fabricacion y montaje, para ello se deben definir indicadores en
sistemas de gestion de calidad las mismas deben influir de manera directa e
indirectamente en el proyecto en mencidon. Ademas se determinaran los objetivos
en base a la experiencia de proyectos similares, para ello se tomara como
referencia, el proyecto de fabricacion y montaje de una nueva planta metalmecanica

de Imecon S.A ubicada en el Kilometro 65 Panamericana Sur —Punta Negra.

1.8 OBJETIVOS

El objetivo del trabajo, es establecer y determinar las politicas que regiran el
sistema de gestion de la calidad del area de operaciones. Donde estas politicas
definen el compromiso de IMECON S.A, a una permanente mejora continia dentro
del area y en consecuencia la mejora de nuestra empresa. Se busca gestionar las

operaciones y actividades dentro de los lineamientos establecidos por la Norma
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ISO9001:2000. El alcance del sistema de gestion de calidad abarca al, disefo,

ingenieria, suministro y fabricacién de construcciones metalicas.

Establecera la secuencia de procesos relacionados con la calidad, de acuerdo con
su Sistema de Gestion de Calidad ISO 9001:2000, aplicables a la ejecucién de

actividades que constituyen el Proyecto en ejecucion ampliacion de nueva planta

metalmecanica.



CAPITULO 2

OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS

IMECON S.A. entiende que la clave para adaptarse a un entorno en constante
cambio, es ver a la empresa como un sistema interrelacionado y ordenarlo
conforme el flujo natural de los procesos que la forman. De esta manera se obtiene
un control sobre los vinculos entre procesos. EI compromiso de la direccion es la
implementaciéon de un enfoque en procesos de acuerdo a la Norma ISO 9001:2000,
que permitan un mejoramiento continuo de nuestro Sistema de Gestion de Calidad,
aplicando en cada proceso el ciclo de la calidad PDCA (Plan — Do — Check —Act )

segun figura2.

Plan: Establece los objetivos y procesos necesarios para obtener los resultados de

acuerdo a los requerimientos del cliente y nuestras politicas de la calidad.

Do: Implementa los procesos.

Check: Seguimiento y medicion de los procesos y productos en base a las politicas,

objetivos y requerimientos para los productos y reporta los resultados.

Act. Tomar acciones en base a resultados para un mejoramiento continuo de

nuestros procesos.



13

MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE
GESTION DE LA CALIDAD

—
CLIENTES CLIENTES

GESTION DE LOS MEDICION ANALISIS ¥ H :
RECURSOS EiorR = Phsimsracoion |
1

—

Entradas Salidas

Leyenda
= Actividades que aportan valor
Tt ’ Fhao de Informacion

Figura 2 Modelo del sistema de gestion de la calidad basado en procesos

2.1 MAPA DE PROCESOS DE IMECON

La formulaciéon de una estrategia consiste en elaborar la misiéon de la empresa,
detectar las oportunidades y las amenazas externas de la organizacién, definir sus
fuerzas y debilidades, establecer objetivos a corto plazo, generar estrategias

alternativas y elegir las estrategias concretas que se seguiran.

Algunos aspectos de la formulacién de estrategias consisten en decidir si el
material aprobado es disponible y plantear las alternativas correspondientes si es

conveniente extender las operaciones, produccion, calidad, etc.
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Mapa de procesos de IMECON S.A.

estion estrategica

N : Gestion calidad
evision gerencial

Procesos de direccion

Procesos de valor

G. G G.
Tesoreria inistraci [
Administracion  Sistemas
. Pagos |

. 176 116 [ G
Mantenimiento  COStOS \ ' QA/QC ' | Ingenieria

Procesos de soporte

Figura 2.1 Mapa de procesos
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2.1.1 Organigrama

Directorio

‘Alditoria

Gerencia General

Asesoria tecnica

Sequridad salud y
y comercial

medio ambiente

Recursos Humanos —— Gestion de Calidad

Figura 2.1.1 Organigrama IMECON S.A.

Gerencia Gerencia = Gerencia Gerencia de Gerencia
Operaciones. ~ Comercial ' Operaciones  administraciony  de
mecanicas civiles Finanzas Logistica
Oficina tecnica Gestion comercial | ficina tecnica Tesoreria Transpore
Prodiccion Presupuesto Lonstrucriones chvles Lontabidad -Almacenes
Montae -Control documentario Lontrol documentario ~Servicios generales Compras
-Ingenieria Sistemas Mantenimiento
Control de calidad Lostos
-Asequramiento caiidad
Lontrol documentano
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2.1.2 Proceso de direccion

Dado que ninguna organizacion cuenta con recursos limitados, los

estrategas deben decidir qué estrategias alternativas son las mas benéficas

T *  Hacer CALIDAD
Hacer lo TOTAL
planificado

Figura 2.1.2 Ciclo PDCA (PVHA)

Para la empresa las decisiones para formular la estrategia esta sujeta a la
implementacién de los procesos y sus actividades, tal como se planificd la
organizacién se puede desarrollar un sistema que incluya, pero que no esté

limitado a:

» Comunicacién.

» Toma de conciencia.

* Formacién.

» Gestiéon del cambio,

* Participacién de la direccion.

* Actividades de revision aplicables.

* Realice las mediciones, el seguimiento y los controles como se planificé.
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2.1.3 Procesos de valor

Las primeras estimaciones de los costos de una mala gestién del area
de operaciones es un promedio de un 20% de las utilidades del proyecto en

mencién como se vera en los cuadros siguientes.

La mala seleccién de personal puede afectar directa e indirectamente dentro de

un proyecto y si esto no es prevenido o controlado puede reducir

significativamente el prestigio de la empresa y las utilidades de la empresa.

2.1.4 Procesos de soporte

Las pérdidas econdémicas derivados de la mala gestién de calidad pueden
clasificarse en directas e indirectas, las pérdidas directas se relacionan con los
costos necesarios para la reposicion de estructuras equipos, maquinaria
componentes que pueden quedar inservibles por efecto de un material
rechazado o su futura reparacion. Las pérdidas indirectas son debido a la

mano de obra no calificada.

2.1.5 Responsabilidades

Gerente de Operaciones: Es el responsable de la gestiéon de calidad vy

responsable que se cumplan todas las normativas a implementar también es

encargado de la evaluacién del personal calificado.

Jefe de Planta: Responsable de la evaluacién de los trabajos a subcontratar y

del subcontratista.
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Ingeniero de Proyecto: Responsable de la supervision y evaluacion del

subcontratista durante la ejecucion de los trabajos.

Jefe de RRHH: Responsable de la evaluacion técnica de todo el personal.

2.1.6 Alcances de servicios

Imecon S.A. se encuentra en el mercado peruano brindando productos

de calidad entre sus principales alcances en servicios tenemos:

> Mineria

> Pesqueria

> Electricidad

> Industria General
> Gas natural

2.2 OPTIMIZACION Y SELECCION DE CONTRATISTAS

Durante la planificacion de cada proyecto se evalua los trabajos a realizar y se
determina si los trabajos seran realizados por IMECON S.A. o por subcontrato. En
caso de realizar por subcontrato se debe indicar el tipo de trabajo y la modalidad,
las cuales pueden ser:

Mano de obra calificada y no calificada, esta evaluacién, el tipo de trabajo y la
modalidad, sera realizada por el gerente de operaciones con el apoyo del jefe de

planta y cuando sea aplicable el ingeniero de proyecto.
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2.2.1 Seleccion y evaluacidn preliminar de subcontratistas

Una vez definido el tipo de trabajo y la modalidad el jefe de planta

procede a solicitar cotizaciones e informacion técnica a los subcontratistas.

Cada subcontratista debe suministrar, como parte de la evaluacion preliminar,
una relacion del personal con su respectiva categoria se realiza una evaluacion

previa de los subcontratistas en base a:

Costos.
Experiencia

Calidad del servicio

v V V V

Seguridad Industrial

Con la informacion analizada se realiza una seleccion preliminar, a los
subcontratistas seleccionados se realizara una evaluacién técnica de su

personal.

Si el personal del subcontratista tiene una evaluaciéon técnica previa se
procede a contratarlo el mismo sera incluido en la relacién de nuevo personal
durante la ejecucién de los trabajos sera evaluado de acuerdo a la categoria

que hace mencion.

El control y evaluacién del trabajo y seleccién preliminar de los subcontratistas
se realizara en el registro de formato de evaluacién de subcontrato en base a:
La evaluacién del personal comprende las siguientes categorias:

Capataz, operario, calderero, armador, pintor, soldador oficial
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Los temas a ser evaluados son:

» Lectura de planos P1
Simbologia de soldadura P2

Procesos de soldadura P3

>
>
» Geometria y trigonometria
» Desarrollo de solido P5

>

Interseccion de solidos P6

> Preparacion superficial y aplicacién de pintura P7

2.3 OPTIMIZACION EN LOS PROCESOS DE FABRICACION

Este proceso se detalla las especificaciones técnicas consideraciones
generales y normas constructivas que rigen para los materiales, los procesos de
fabricacién, transporte y montaje de estructuras las cuales deben cumplir con las

ultimas ediciones de normas mencionadas a continuacion.

Normas ASSHTO aplicables
Normas ASME aplicables
Normas AWS aplicables
Normas SSPC aplicables

Normas ASTM aplicables

VvV V Vv VvV V VY

Reglamento nacional de construccién
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2.3.1 Materiales

2.3.1.1 Acero

Los elementos estructurales de la estructura del proyecto, seran
fabricados con planchas de acero estructural, vigas, perfiles de acuerdo a la
Norma Astm A36.
Las propiedades mecanicas minimas son:
> Esfuerzo de fluencia (Kg/mm2) =25
> Resistencia de tension (Kg/mm2)=41-56

> Alargamiento rotura(%) = 23

2.3.1.2 Electrodo

El material de los electrodos sera del tipo E60 o E70 soldadura
continua mediante el uso de alambre tubular o similares de acuerdo a las
especificaciones ANSI/ AASHTO /AWS D1.5.El material de soldadura debera
cumplir con los requerimientos prescritos en las normas AWS (American
Welding Society) dependiendo si la soldadura se efectua por

el método de arco eléctrico manual o de proceso semiautomatico (Mig /Mag).

2.3.1.3 Pintura

Se aplicaran un sistema epoxico formulado para mantenimiento
industrial y marino de acuerdo a las especificaciones solicitadas por nuestro

cliente.

La pintura base, intermedia y de acabado sera un anticorrosivo formulado para

el mantenimiento. Industrial, debera garantizar una pelicula de excelente
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adherencia, resistencia a la intemperie, abrasién y agentes quimicos a los

solventes y al agua dulce y salada.

2.3.2 Manejo v caracteristicas de materiales

Todos los materiales seran nuevos y deberan encontrarse en perfecto
estado, la calidad y propiedades mecanicas de los materiales seran indicadas
en este documento y en los planos de fabricacion de las estructuras. Para lo
cual nuestra area de control de calidad verificara los materiales que son
recibidos en nuestro taller y pueda proceder a su inspeccién, ningun trabajo
podra iniciarse, antes de que el inspector haya dado su conformidad si cumple
con las condiciones trazabilidad y si cuentan con la certificacion

correspondiente.

Con este objeto el inspector podra solicitar los certificados de los materiales y

determinar fisicamente también si el material cumple con los requerimientos de

calidad.

2.3.3 Proceso de corte y enderezado

El proceso de corte de los materiales podra hacerse térmicamente (Oxi-
acetileno el uso de gas propano).Los elementos una vez cortados deberan
libres de rebabas y los bordes debera aparecer perfectamente rectos y lisos.

Para lo cual finalmente se debe liberar con una inspeccion visual.
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2.3.4 Inspeccién y pruebas

El inspector de calidad debera proporcionar todas las facilidades que
requiere la supervision para efectuar inspecciones visuales del material en el
proceso de fabricacién en taller y debera garantizar que los trabajos realizados

por cumplen con los parametros y normas requeridas.

2.3.5 Proceso de soldadura

La soldadura sera de arco eléctrico y alambre tubular, el procedimiento y
secuencia de soldadura deben ser ejecutados de acuerdo a la practica
estipulada en los capitulo 4 y 5 del manual de soldadura del American Welding
society — AWS y debera conformar con lo especificado en la ultima edicion de

American Welding society.

Los electrodos a usar seran E70 y deberan ser adquiridos en envases
herméticamente sellados, electrodos que mantengan un proceso de
conservacion en un horno entre (230°C - 290°C) antes de ser utilizados. Los

electrodos deben ser compatibles con el material a soldar.

2.3.5.1 Calificacion de soldadores

Todos los soldadores deben ser calificados de a las especificaciones
AWS D.1.1.Dichos certificados y constancias deben haber sido emitidos por
instituciones reconocida en este tipo de servicios .Donde se adjuntara en el

dossier de calidad.
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2.3.5.2 Tipos de pruebas de soldadores

Los ensayos que se realizaran son los siguientes:

a) Horizontal
Cuando la probeta se encuentra en el plano vertical la costura es horizontal y el

electrodo se aplica lateralmente.
b) Vertical
Cuando la probeta se encuentra en el plano vertical el electrodo se aplicara

lateralmente y la costura es vertical ascendente.

¢) Sobre cabeza

Cuando la probeta se encuentra en el plano horizontal y electrodo se aplica

desde debajo de la costura.

2.3.5.3 Inspeccion y pruebas

La inspeccion y pruebas deben iniciarse tan pronto se efectuar los

trabajos, las inspecciones a realizar son las siguientes.

a) Ensayo radiografico

Los elementos soldados a tope o penetracion total deberan ser radiografiadas
de acuerdo a lo establecido en las norma AASHTHO / AWS D.1.5. En caso
que las mismas no cumplen seran rechazadas y a su vez marcadas para su
reparacion las cuales seran previamente aprobados por area de calidad y se

realizaran al 20% de la soldadura de este tipo.
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b) Tintes Penetrantes

Se efectuara antes de realizar el ultimo cordén de acabado por el lado posterior
de la soldadura verificar la ausencia de discontinuidad no aceptable (100%).

Igualmente se verificara la superficie de la soldadura de acabado.

c) Prueba de Ultrasonido

Esta prueba se tomara a todos los empalmes de filete de acuerdo a la norma

AWS, no siendo mayor al 5% de longitud total de este tipo de soldadura.

2.3.6 Proteccion superficial

Para lograr la mejor performance de la pintura es esencial que las
superficies a ser pintadas sean preparadas adecuadamente las cuales deben
estar perfectamente secas y libres de soldaduras, escorias, oxidacion, polvo,

grasa o aceite etc.

La superficie de acero debera quedar libre de oxidacién la misma debe ser
inspeccionada por el area de calidad antes de la pintura base, para ello es

recomendable que las estructuras sean arenadas y/o granalladas.

2.3.6.1 Arenado

Se establecen los requisitos para la reparacién de la superficie de
acero previa a la aplicacion de pintura, por el procedimiento de arenado
comercial, segun la norma SSPC-SP-6 del Steel structures Painting Council

(SSPC).
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Este sistema servira para eliminacion de éxidos, sustancias quimicas polvo
suciedad escorias de soldadura, ademas produce cierta porosidad en la

superficie, lo cual facilita su impregnacion de la pintura y mejora su adherencia.

2.3.6.2 Pintura

Todas las superficies recibiran los tipos de pintura y espesores
indicados de acuerdo a la especificacion del cliente. La pintura debera ser
aplicada en estricto de acuerdo con las instrucciones del fabricante, en nuestro
proyecto se aplicara 3mils en base ,3mils capa intermedia ,04 mils de acabado,

el sistema utilizado (Amercoat y Amerlock 400, sistema aprobado CPPQ).

2.3.6.3 Sistema epoxico

Se usara un sistema epoxico segun recomendacion del cliente y de
acuerdo a las especificaciones aprobadas de nuestro suplidor de pintura,
previamente a la aplicacién de la pintura, todo el acero sera limpiado de
costras de laminado, oxidacion suelta de residuos de soldadura, polvo u otra

materia extrafia con arenado y/o granallado.

El sistema epoxico anticorrosivo en la base y respetando las especificaciones

con un espesor minimo 75 micrones (3mils).El acabado es un sistema epoxico

el espescr minimo 75 micrones (3mils).

2.3.6.4 Reparacion de defectos y dafios

Cualquier defecto o dano sera reparado antes de la aplicacion de las
capas sucesivas de pintura; de ser necesarias las superficies en cuestion

deberan ser dejados libres de pintura.
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Las superficies a repararse deberan ser preparadas mediante medios
mecanicos (Para dafios localizados menores a 1m2, luego se aplicaran
sucesivamente las capas de pintura de manera de cumplir con la

especificacion.

2.3.6.5 Inspeccién
Nuestra area de calidad tiene el derecho de toda la inspeccién de los
trabajos de pinturas en todas las etapas verificando que estén conformes con

las especificaciones.
El trabajo terminado tendra tonalidades correctas y mostrara superficies
suaves. Antes de la aceptacidon final de trabajo de pintura se efectuara una

inspeccién total de las estructuras metalicas.

2.3.7 Montaje de la nueva planta metalmecanica

Imecon debera instalar su nueva planta y la misma estara a cargo e un
Ingeniero residente (Jefe de Produccidn) el cual sera responsable del personal
de mando medio y laboral debidamente calificado y con experiencia para la

ejecucion y puesta en marcha de dicha planta.

Previamente los materiales habilitados deben ser liberados para luego ser
traslados cuidando de no deforma ni deteriorar las estructuras metalicas

fabricadas (Vigas, tijerales, arriostres etc.).
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2.3.7.1 Ejecucién

El constructor definira y propondra supervisar los procedimientos para
el montaje de la nave de acuerdo a los planos del proyecto. El procedimiento
debe incluir los planos, calculos, relacién de equipos, herramientas, accesorios,

personal especializado.

Y seguros y medidas de seguridad adicionales durante el montaje y puesta en

marcha de la planta.

2.3.7.1.1 Protocolo de recepcién de materiales

Se entregara un expediente técnico y documentado (packing list y
certificados de calidad) de todos los materiales y equipos que suministrara para
este proyecto. Asimismo, IMECON entregara los planos finales del proyecto,
tanto para fabricacibn como para los trabajos a realizarse en obra, con la
finalidad de prever parametros de montaje y establecer dimensiones que

faciliten las futuras labores de montaje y elaborar el As Built correspondiente.

Si en caso para esta etapa aun no se disponga de dichos planos, estos
deberan entregarse oportunamente teniendo en consideracién el cronograma

de trabajo.

2.3.7.1.2 Logistica
Imecon S.A procedera a comprar todos los materiales para la
fabricacion de la nueva planta y las mismas son necesarias que cumplan y

sean garantizados con los certificados de control de calidad correspondientes.
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Simultaneamente, se estara coordinando con la obra, la recepciéon apropiada
de los materiales Imecon S.A proporcionara los documentos respectivos que

garantizan su aplicacion, de acuerdo a las especificaciones técnicas y planos.

2.3.7.2 Etapas del proyecto

A continuacién se describe las etapas de construccion y montaje de

las diferentes especialidades requeridas para este proyecto.

2.3.7.2.1 Trabajos provisionales

Se refiere a la coordinacidén necesaria que debe realizarse con las
dependencias de SEGURIDAD, CALIDAD para cumplir con los requerimientos
y condiciones del proyecto debe cumplirse que el personal, equipos y
materiales del personal nuestro y/o subcontratistas cumpla con las siguientes

condiciones minimas:

» Identificacién del personal de IMECON vy del subcontratista.

» Charlas de induccion

» Prevencién de Riesgos y Gestion Ambiental

» Permisos para los vehiculos de transporte de carga, permisos para las
camionetas de transporte de personal y maquinaria de construccion.

» Tener las areas acondicionadas para los sub-contratistas cumpliendo con

el orden y limpieza.

2.3.7.2.2 Obras provisionales

Comprende la instalacién temporal de las mobiliarios de la obra (en

areas debidamente autorizadas) tales como oficinas, almacenes, talleres y
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servicios higiénicos, los cuales seran sobre l|la base de contenedores
especialmente acondicionados para dichas funciones. Contaran con
instalaciones eléctricas seguras, los servicios higiénicos seran quimicos (tipo
Disal) para los que se implementara un servicio de mantenimiento y limpieza

inter diario.

Los requerimientos de electricidad seran por instalaciéon de generadores (185
Kw) en 6ptimas condiciones mecanicas y ubicadas en areas autorizadas. El
abastecimiento de combustibles se realizara mediante cilindros los que también

se almacenaran en lugares cercados y tendran proteccion contra derrames.

Se dispondra de areas seguras para el almacenamiento de sustancias con
riesgo de produccién de incendio, tales como oxigeno industrial, acetileno,
pinturas, solventes, etc. sobre las que se establecera un sistema de control,

inspeccion y vigilancia.

A) Qbras civiles
Las obras civiles forman parte de este trabajo se iniciaran con las labores

preliminares, que involucran la verificacion de niveles vy lineas de trabajo (trazo
y replanteo), luego de lo cual se dispondran de Una cuadrilla de Trabajo. Para

la ejecucidn de estos trabajos se contara con una estacion total y GPS.

B) Obras mecanicas

Esta etapa comprende el montaje de la nueva planta metalmecanica dicho

montaje sera efectuado por personal especializado de la siguiente manera
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B.1) Fabricacién de columnas y soportes

-Planeamiento de trabajo seguro.
-Desarrollo de planos complementarios
-Compra de Materiales.

-Recepcidén de Materiales.

-Habilitado de planchas, vigas.
-Habilitado y Fabricacion de Estructuras.
-Soldadura.

-Granallado

-Pintado

2.3.7.3 Soldadura y trabajos en obra

Luego de haberse concluido con los protocolos de recepcién, de

materiales y almacenaje de las partes pre-fabricadas por terceros vy

suministrados por el cliente, se procedera con los, trabajos de montaje .Por

tratarse de un trabajo estructural pre-ensamblada los procesos de soldadura es

de singular importancia para el presente proyecto, por lo que el procedimiento

de ejecucidén de las soldaduras de campo debera ser ejecutada con optima

calidad de acuerdo a lo indicado en capitulo de soldadura.

Una vez ejecutada la soldadura, debera eliminarse las particulas sueltas de

escorias u oxido procediendo a la aplicacibn de una mano de pintura

anticorrosiva.
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Antes de proceder a soldar, se removera con cepillo de alambre toda la capa
repintura en las superficies por soldar y adyacentes, se limpiara
cuidadosamente, terminada la operacién de soldadura se limpiara el area y se

pintara de acuerdo al procedimiento indicado en capitulo de pintura.

Esta etapa comprende el montaje de todas las columnas vy tijerales de nueva
nave conjuntamente con el puente grua de 25 tn. Dicho montaje sera efectuado
por personal especializado de la siguiente manera con el procedimiento

presentado.

2.3.7.4 Pintura de resane

Una vez que el montaje ha sido concluido se resanara o se repintara
las zonas dafadas de la superficie de pintura. Previamente eliminaciéon de
polvo, la suciedad o cualquier materia extrafia que haya sido acumulada

durante el periodo del montaje y la exposicion a la intemperie.

2.3.7.5 Sequridad y limpieza

Es obligacion de IMECON de efectuar los trabajos detallados
preservando la vida, la debida seguridad de las personas equipos bienes
propios y de terceros y a la propiedad publica asi como efectuando todos los

trabajos, manteniendo adecuada limpieza y orden en la ejecucion.

Durante la fabricacion y montaje todo el personal debera contar con los
implementos de seguridad requerido para este tipo de trabajos, ademas todos

los equipos y herramientas.
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Deben ser seguros y perfectamente adecuados. Es obligacion de todos a

mantener y efectuar el orden y la limpieza durante el montaje se debera

preservar y cuidar el ambiente natural donde labora.

Imecon determina las competencias necesarias para el personal que realiza

trabajos que afectan la seguridad del proyecto, proporciona capacitacion o

toma otras acciones para satisfacer dichas necesidades, evalua la eficacia de

las acciones tomadas, asegura que su personal es consciente de la relevancia

e importancia de sus actividades y de cémo contribuyen al logro de los

objetivos de la seguridad y mantiene los registros apropiados de su educacién,

formacion, experiencia y habilidades.

2.3.7.6 Estructura de desglose del trabajo (EDT)

| FABRICACION Y MONTAJE DE LA|
| NUEVA PLANTA METAMECANICA |

GESTION DEL INGENIERIA| | PROCURA [FABRICACION
PROYECTO '
CALCULOS MATERIALES HABILITADO
EQUIPOSY | |CORTE DE PLANCHAS
PROCEDIMIENTOS| | ERRAMIENTAS| | VIGAS CANALES
CONTRATOSY | | COLUMNASY
PLANOS DETALLER| g gCONTRATOS| | TWERALES
APLICACION DE
NETRADES PINTURA BASE

Figura 2.3.7.6 Mapa de EDT

MONTAJE

MOVILIZACION

PRE-ENSAMBLAJE

ARMADO Y SOLDEO

RETOQUE Y PINTURA

DESMOVILIZACION



CAPITULO 3

SISTEMAS DE CALIDAD

3.1 NORMAS ISO

La ISO es una Organizacién Internacional con sede en suiza fundada en 1947,
congrega a mas 50 paises con el fin de establecer y facilitar el comercio mundial,
en 1980 la ISO (Internacional Estandar Organizacion) empiezan a tener amplia
aceptacion siendo homologadas en muchos paises miembros. IMECON S.A. ha
comenzado a establecer e implementar el Sistema de Gestién de la Calidad (SGC)
para un determinado proyecto propia de él y esta en la busqueda de la mejora
continua .Se busca la conformidad de los requerimientos y fabricaciones en base a

la Norma ISO 9001:2000.

EL SGC esta disefiado para obtener un mejoramiento continuo de la eficiencia de
IMECON S.A. en la operacién de sus procesos y disminuir las no conformidades

minimizando tiempos y costos.

En su afan de cumplir con los requerimientos, IMECON S A. Identifica los procesos
necesarios para el Sistema de Gestion de la Calidad. Determina la secuencia e
interaccién de los procesos y determina criterios y métodos necesarios para

asegurar la ejecucion y control de estos procesos sea efectivo.
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Asegura la disponibilidad de los recursos e informacién necesaria para apoyar la
ejecucién y seguimiento de los procesos. Realiza seguimientos, mediciones vy
analisis de los procesos para la gestion de una organizacién. Incluyen procesos
relativos a la planificacion estratégica, establecimiento de politicas, fijacion de
objetivos, provision de comunicacion, aseguramiento de la disponibilidad de

recursos necesarios y revisiones por la direccion.

> Procesos para la gestion de recursos. Incluyen todos aquellos procesos para la

provisidn de los recursos que son necesarios en los procesos para la gestion

de una organizacion, la realizacién y la medicion.

> Procesos de realizacién. Incluyen todos los procesos que proporcionan el

resultado previsto por la organizacion.

> Procesos de medicion, analisis y mejora. Incluyen aquellos procesos

necesarios para medir y recopilar datos para realizar el analisis del desempefio
y la mejora de la eficacia y la eficiencia. Incluyen procesos de medicion,
seguimiento y auditoria, acciones correctivas y preventivas, y son una parte

integral de los procesos de gestidn, gestién de los recursos y realizacion.

3.2 SERIE DE I1SO 9000

Segun la Norma de ISO 9000, este documento proporciona orientaciéon para la
comprension de los conceptos, intencidon y aplicacion del “Enfoque de Procesos” en

la familia de normas de sistema de gestion de la calidad ISO 9000.
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La orientacion también puede ser utilizada para aplicar el enfoque de procesos a
cualquier sistema de gestidon independientemente del tipo o tamafio de la

organizacién. Esto incluye, pero no esta limitado a sistemas de gestion de:

— Medio ambiente (familia ISO 14000),
- Seguridad y salud ocupacional,
- Riesgo de los negocios,

— Responsabilidad social.

Esta guia también pretende promover un enfoque coherente para la descripcion de

procesos y el uso de la terminologia relacionada.

El propdsito del enfoque basado en procesos es mejorar la eficacia y eficiencia del

area de operaciones y en consecuencia de toda la organizacién para lograr los

objetivos definidos.

Beneficios del enfoque basado en procesos:

> Integra y alinea los procesos para permitir el logro de los resultados planificados.

» Capacidad para centrar los esfuerzos en la eficacia y eficiencia de los procesos.

v

Proporciona confianza a los clientes y otras partes interesadas, respecto al
desempefo coherente de la organizacion.

Transparencia de las operaciones dentro de la organizacion.

Reduce costos y tiempos de ciclo a través del uso eficaz de los recursos.

Mejores resultados, coherentes y predecibles.

v V V V

Proporciona oportunidades para enfocar y priorizar las iniciativas de mejora.
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» Estimula la participacidn del personal y la clarificaciéon de sus responsabilidades.

3.2.1 Aspectos que no considera ISO 9000

» No desarrolla ni sustituye la gestidon administrativa
» No certifica la calidad del producto.

» No garantiza el producto.

» No crea burocracia adicional.

» No es exclusiva para el area de calidad.
>

No es un estandar absoluto, ni obligatorio.

3.2.2 Sistemas que no son tratados por la ISO 9000

El tema ecoldégico no es mencionado del impacto ambiental pero es

compatible con la ISO14000, definidas como la serie ISO 14000.

La seguridad Industrial no menciona asuntos relacionados a la seguridad de

personal y de la infraestructura, normas préximas a publicarse de la serie 18000.
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3.2.3 Aplicaciones de las normas ISO 9000

ISO 8402
TERMINOLOGIA

ISO 9000
SELECCION
ISO 10000 ISO 9001 ISO 9001
GUIDILINES ISO 9002 GESTION DEL SISTEMA DE CALIDAD
ISO 9003 |

MODELOS DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

I1ISO 10005 Quality plans

ISO 10006 Project managment
1SO 10007 Configuration

1ISO 100011.1 Auditing

1SO 100011.2 Auditors

1ISO 100011.3 Audit programmes
1ISO 100012.1 Metrological

I1ISO 100012.1 Measurenment

Figura 3.2.3 Aplicaciones de ISO 9000

3.2.4 Correspondencia de las versiones de calidad

Dentro de las innovaciones de version 2000 denominada “Sistema de
gestion de calidad “y que hacen que el sistema se constituya en la forma de ser

y hacer de la organizacion:

a) Presente un enfoque basado en las que interrelacionan, permitiendo
alcanzar un resultado deseado. Involucra la mejora continua como objetivo

permanente.

b) Establece un enfoque en toda ia organizacién alrededor de nuestro cliente.
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3.2.5 Correspondencia de las versiones de 1994-2000

La Normativa ISO 9001:2000 incluye las clausulas de la versién ISO

9001:1994 e igualmente agilizando el protocolo documental.

Esto significa que ISO 9001:2008 no posee requisitos adicionales (a la version
afo 2000) o cambios significativos. ElI numero de procedimientos
documentados dependera de la naturaleza de las actividades de cada

organizacion, el minimo absoluto se puede interpretar.

3.3 DEFINICIONES IMPORTANTES

3.3.1 Calidad

Totalidad de las caracteristicas de la entidad que le confieren la aptitud
para satisfacer las necesidades explicitas, consiste en cumplir con los
requerimientos caracteristicas de un producto servicio que responden a las

necesidades del cliente.

3.3.2 Requisitos para la calidad

Expresiones de las necesidades o su traduccion en un conjunto de
requisitos establecidos en términos cualitativos y cuantitativos, para las
caracteristicas de una entidad, con el fin de permitir su realizacién y su

examen.
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3.3.3 Control de calidad

Los dispositivos de seguimiento y medicion utilizados por IMECON S.A.
tienen como objetivo poder dar la evidencia de la conformidad del producto con

los requisitos determinados.

Para que esto sea posible existe el Procedimiento para el Control de los

Dispositivos de Seguimiento y Medicion.

En este procedimiento.

» El alcance del Sistema de Gestién de la Calidad.
» Los procedimientos documentados establecidos por el Sistema de Gestion

de la Calidad.
» Descripcion de la interaccidén entre los procesos del Sistema de Gestion de

la Calidad, de acuerdo con lo descrito en el Mapa de Procesos de IMECON

S.A., indicado.

3.3.4 Gestion de la calidad

La Gestidén de Calidad es una filosofia adoptada por organizaciones que
confian en el cambio orientado hacia el cliente y que persiguen mejoras

continuas en sus procesos diarios.

Esto implica que el personal (Administrativo, operativo y sub. contratatados),
también puede tomar decisiones. Los principios de la Gestién de Calidad son
adoptados por las organizaciones para realzar la calidad de sus productos y

servicios y de esta manera aumentar su eficiencia.



41

El Jefe de Control de Calidad es el responsable de la elaboracion del Plan de
Gestién de Calidad de acuerdo con lo establecido en este procedimiento del
area de operaciones. El jefe de produccién o su delegado es responsable de
implementar el Plan de Gestién de Calidad especificos para la ejecucion del

proyecto a su cargo.

El Jefe o Supervisor de Control de la Calidad en obra es responsable de hacer

un estricto seguimiento y verificar el cumplimiento.

Del programa de Control de Calidad de acuerdo con los procedimientos,
estandares y especificaciones aplicables segun el cuadro adjunto, entrada las

herramientas y salida de soluciones o acciones

Entradas Herramientas Salida
e Estandares de calidad ¢ Inspecciones eficaces ¢ Plan de control de calidad
e Politica, objetivos planes de e Flujo gramas ¢ Indicadores de calidad

QA/QC
* Revision de documentacion ¢ Plan de inspecciones.

e Enunciado del alcance del

proyecto e Especificaciones del Cliente | e Indicadores de calidad
e Especificaciones del Cliente e Contrato del Cliente. e Organigrama QA/QC.
o Registro de grupos de interés | e Reunion con las partes e Listado de puntos criticos
involucradas.
e Procedimientos que aplican a e Prevenir el incumplimiento.

las actividades de QA/QC e Prevenir el incumplimiento.
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3.3.5 Calidad y productividad

Durante la planificacion inicial del proyecto IMECON S.A. identifica los
procesos que seran desarrollados durante el proyecto. Asi mismo determina los
recursos necesarios para la ejecucion. IMECON S.A. ha desarrollado el
Procedimiento de Gestion de Produccion y el Procedimiento de Proceso
Productivos en el cual se identifican las principales causas que pueden afectar

la calidad del producto final.

El nimero de proceso puede variar de acuerdo al tipo de proyecto, por esta
razén se elaboran diagramas de flujo de procesos para cada tipo de proyecto.
La elaboracion de los diagramas de flujo, asegura que los procesos productivos
se desarrollen bajo condiciones controladas y permiten identificar los recursos
necesarios para cada actividad. Las condiciones controladas incluyen, segun

su aplicacién:

> La disponibilidad de la informacion que describe las caracteristicas del

proyecto.

A\ 4

La disponibilidad de las instrucciones de trabajo; cuando sea necesario.
La utilizacion del equipo apropiado.
La disponibilidad y utilizacién de equipos de medicién y seguimiento.

La implementacién de actividades de seguimiento y medicién.

v V V V

La implementacién de actividades de liberacién, entrega y actividades

posteriores a la entrega segun el cuadro adjunto
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3.4 GESTION DE RECURSOS

Considera que la educacion, capacitacioén, habilidades y experiencia, de cada
uno de sus integrantes, son la base para el mantenimiento y mejora del nivel de
calidad de los productos y servicios de la organizacion. Por ello se han
documentado las competencias minimas requeridas para cada puesto de trabajo
con la finalidad de mantener un estandar de profesionales y mano de obra

calificada.

Adicionalmente existen programas desarrollados por RRHH que permiten
desarrollar las relaciones interpersonales entre los empleados y asi obtener un
desarrollo completo. IMECON S.A. ha desarrollado el Procedimiento de Evaluacion,
Seleccion y Contratacion donde se describe las actividades para la seleccién del

personal, y las competencias minimas de cada puesto de trabajo.

Evaluacion de Desempeio

El desempeno del personal dentro del area de operaciones debe ser evaluado por
el supervisor directo semestralmente, en los meses de Junio y de Diciembre El
personal a ser evaluado debera tener como minimo 03 meses laborando en

IMECON S.A

Seleccion de Personal

La seleccion y contratacion de personal en Imecon S.A se realiza luego de
aprobado un Pedido de Personal, empleado u obrero, continuando con una serie de

filtros para evaluar las competencias de los postulantes respecto a las requeridas

por la empresa.
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Capacitacién
Los Planes de Capacitacion anuales se elaboran dentro de los subsiguientes 30
dias a la Evaluacion de Desemperio. Establece el instructivo 1IC6-01-3 Capacitaciéon

de Personal contratacion de Personal

Control de Puestos

Las Descripciones de Puesto de la organizacion de Imecon S.A seran revisadas y
ajustadas, de ser necesario, luego de efectuarse cambios en el organigrama de la

empresa. Establece el instructivo control de descripcion de puesto.

3.4.1 Planificacion de calidad

La Direccidn ha establecido la planificacion del Sistema de Gestion de
Calidad como objetivo principal, para satisfacer los requisitos del cliente y el
cumplimiento de los requisitos de calidad del producto. Por esta razén la

direccion asegura que:

» La planificaciéon del Sistema de Gestidon de la Calidad se realice con el fin de

cumplir los requisitos citados, asi como los objetivos de la calidad.

> La integridad del Sistema de Gestién.

3.4.2 Mejora de la calidad

Asi mismo se ha desarrollado el Procedimiento de Seguimiento y
Control del Proyecto en el cuales describe el seguimiento que se realiza a los
proyectos desde la verificacién del los alcances, tiempos o plazos de entrega y

costos. El seguimiento y control de los proyectos permite identificar las
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desviaciones y tomar las acciones que permitan tener el control de los

proyectos.

IMECON S.A. tiene como meta la mejora continua del Sistema de Gestién de
la calidad a través de la politica de la calidad, objetivos y metas de la calidad,
resultados de las auditorias, analisis de datos, acciones correctivas y
preventivas y la revision por la direccidon toma acciones para eliminar la causa
de no conformidades con objeto de evitar que se repitan. Las acciones
correctivas son apropiadas para los efectos de las no conformidades

encontradas.

IMECON S.A. toma acciones para eliminar la causa de no conformidades con
objeto de evitar que se repitan. Las acciones correctivas son apropiadas para

los efectos de las no conformidades encontradas.

Se ha definido los requisitos para: revisar las no conformidades (incluyendo las
quejas de los clientes), determinar sus causas, evaluar la necesidad de adoptar
las acciones necesarias para asegurar que las no conformidades no vuelvan a
ocurrir, determinar e implementar las acciones necesarias, registrar los
resultados de las acciones correctivas tomadas y revisar las acciones

correctivas tomadas y establece y mantiene procedimientos, mediciéon y

analisis y mejora.
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3.4.3 Comunicacion con el cliente

IMECON S.A. entiende que la comunicacion con el cliente es lo
fundamental y el primer paso para satisfacer sus requerimientos. Una
adecuada comunicacién puede reducir la insatisfaccion del cliente en
situaciones que en muchos casos puede volverse un escenario desconforme
y convertirse en una mala experiencia. En tal sentido, IMECON S.A. ha
establecido e implementado métodos de comunicacién con los clientes en

relacion a:

> Informacién sobre el producto.
> El tratamiento de preguntas, contratos y pedidos, incluyendo Ilas

modificaciones.

> La retroalimentacion del cliente, incluyendo sus quejas.

Para una adecuada comunicacion con el cliente se ha desarrollado los

siguientes procedimientos de:

Gestion Comercial y Atencion de Reclamos en el primero son para absolver

las consultas.

Referentes a los ofertas presentadas y el segundo se describe la secuencia
para atender los reclamos de los clientes y llevar un seguimiento de las

acciones con la finalidad de satisfacer los requerimientos del cliente.
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3.5 CALIDAD TOTAL

3.5.1 Circulos de calidad

Los circulos de calidad son procedimientos de mejora continua basada
en formacién de grupos de 5 o 10 personas que de forma voluntaria, analizan
el funcionamiento de su entorno mas cercano y proponen soluciones a los
problemas relacionados con el trabajo. El objetivo de los circulos de calidad es
mejorar las relaciones humanas y determina y gestiona las condiciones del
ambiente de trabajo necesarias para lograr la conformidad con los requisitos

del producto.

3.5.2 La formacién para la calidad

La formacion hacia la calidad es un proceso donde se busca promover y
organizar la participacion de los trabajadores en la mejora de la calidad, donde
la formacién debe realizarse a todos los niveles el cual se especifica el

contenido de los programas formativos.

Mejorara el trabajo en equipo y proporcionara las capacidades para el
desarrollo de la organizacién y establece los objetivos para la calidad en cada
uno de los niveles relevantes dentro de la organizacién, y los difunde a todas
las jefaturas; son medidos periddicamente y se analizan en las revisiones por la

direccion
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3.5.3 Programas de mejora

Los programas de mejora son aprobados por la gerencia de
operaciones cuyo objetivo es aprovechar la capacidad de las personas la
misma servira para la mejora continua de la empresa, en los siguientes

procesos:

» Calidad del producto
» Reduccién de costos
» Mejora en las condiciones de trabajo

» Prevencion de riesgos

3.6 HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Aqui describiremos las técnicas de gestion de calidad las cuales son
instrumentos que se emplean para solucionar problemas especificos en distintos

niveles de la organizacién.

3.6.1 Diagrama de Ishikawa

Este diagrama de Ishikawa o Diagrama Causa-Efecto es una
herramienta que ayuda identificar, clasificar y poner de manifiesto posibles
causas, tanto problemas especificos como de caracteristicas de calidad, ilustra
graficamente las relaciones existentes entre un resultado dado (Efecto) y los

factores (causa) que influyen en este resultado.

Estimula la participacion de los miembros del grupo de trabajo, permitiendo
aprovechar mejor el conocimiento que cada uno de ellos tiene sobre el

proceso.
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Ventajas

Incrementa el grado de conocimiento sobre un proceso.

Identifica las causas raiz o causas principales de un problema o efecto.

METODO 'MANO DE OBRA'
Faltaun manual de Existe duplicidad de Se resisten al cambio Personal sin experiencia
funciones ~trabajos
Inadecuada preparacin para algunes puestos
tecnica Charlas sobre
temas de calidad
Falta de induccion para Se contrale
nuevo personal . recomendados sin !
alta definir escala o ’
Falta de reuniones salarial experiencia Impuntuaidad
———REORGANIZACION
Materies sin
certificados ' ,
Fallas de materiales Equipos de gran
antiquedad
Nose cuentacon Equipos no calibrados _
stocks minimos Falta de equipos
' hemamientas
No se cuenta
politicas de calidad
MATERIALES MAQUINAS

Figura 3.6.1 Diagrama de Ishikawa

3.6.2 Diagrama de flujo

Este diagrama utiliza simbolos graficos para representar el flujo y las
fases de un proceso. Esta especialmente indicado al inicio de un plan de

mejora de procesos al ayudar a comprender como estos se desenvuelven.
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Donde facilita la comprension del proceso al mismo tiempo promueve el
acuerdo entre los miembros del equipo, donde supone una herramienta

fundamental para obtener mejoras mediante el redisefio del proceso.

Ventajas

-Pone de manifesté las relaciones proveedor —cliente, sean estos

internos o externos.

-Facilita la comprension del proceso

PROYECTO METALMECANICO

ELEMENTOS QUE PROCESO PRODUCTIVO PROCESO

AFECTAN LA CALIDAD
Uno de los elementos que afectan | Proceso productivo ,empieza con Proceso empieza con la ingenieria
la calidad y que no se toma en | una orden de trabajo en la cual ,con el habilitadode todas las
cuenta es las sequridad que si | sedesigna un Ing supervisor el partes para su posterior proceso
ocurriera un accidente se detendra cual es responsable de de soldadura y la debida
el trabajo losentregables este responde al proteccion superficial anticorrosiva

| ingeniero de produccion y a su vez para su posterior traslado y
al Gerente de Operaciones montaje en obra

El proceso termina exitosamente

Figura 3.6.2 Diagrama de Flujo

3.6.3 Diagrama de pareto

El diagrama de pareto constituye un sencillo grafico método de analisis
que nos permite discriminar entre causas importantes de un problema y las que
son menos (las mas triviales).Este diagrama nos proporciona una vision simple

y rapida de la importancia relativa de los problemas.
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Ventajas
Contrastar la efectividad de las mejoras obtenidas, comparando sucesivos

diagramas.

Comunicacion simple a otros miembros de la organizacidén las conclusiones
sobre causas efectos.

120%

100%

80%

60%

40%

20%

Figura 3.6.3 Diagrama de Pareto

3.6.4 Diagrama de dispersion

El diagrama de dispersién es una herramienta especialmente util para
estudiar identificar las posibles relaciones entre los cambios observados en dos
conjuntos diferentes de variables, nos proporciona un medio visual para probar

la fuerza de una posible relacién.
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Ventajas
Suministra los datos para confirmar hipétesis acerca de si dos variables estan

plenamente relacionadas

SALARIO

Se sugiere una relacion positiva
| 4
ANOS DE EXPERIENCIA

Figura 3.6.4 Diagrama de Dispersiéon

3.6.5 Tormenta de ideas

El Brainstorming (Tormenta o lluvia de ideas), es una herramienta muy
utilizada para posibilitar la generacion de un elevado numero de ideas, por
parte del conjunto de personas relacionadas al trabajo y poder de esta forma

presentar de manera ordenada las ideas.
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Ventajas

Estimula la creatividad, ayudando a romper con ideas antiguas o lejanas de
realizar, que produce un numero amplio de ideas que permite la implicacion de
todos los miembros del equipo se construye un entorno que hace posible la

participacién de todos.

Mejor acabado en los

entregables
Capacitacion al _\ anmuza]as no
personal conformidades
PORQUE
DEBERIAMOS
IMPLEMENTAR UN
SISTEMA DE
CALIDAD
Se establecen normas Mejora el tiempo de los
y politicas de calidad ' entregables

Tenemos un personal
mas calificado

Figura 3.6.5 Diagrama de Tormenta de Ideas



CAPITULO 4

DESARROLLO DE LA MEJORA

4.1 APLICACION DE RECURSOS

Durante la planificacion inicial del proyecto, desarrollaremos e identificaremos
los procesos que seran desarrollados durante el proyecto de la fabricacion y
montaje. Asi mismo determina los recursos necesarios para la ejecucion. El area de
operaciones ha desarrollado el procedimiento de gestion de produccion y el
procedimiento de procesos productivos en el cual se identifican los principales

procesos que pueden afectar la calidad del producto final.

El numero de proceso puede variar de acuerdo al tipo de proyecto, por esta razén

se elaboran diagramas de flujo de procesos para cada tipo de proyecto.

La elaboracion de los diagramas de flujo, asegura que los procesos productivos se
desarrollen bajo condiciones controladas y permiten identificar los recursos

necesarios para cada actividad. Las condiciones controladas incluyen, segun su

aplicacion:

» La disponibilidad de la informacion que describe las caracteristicas del proyecto.

» La disponibilidad de las instrucciones de trabajo; cuando sea necesario.
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» La utilizacion del equipo apropiado.
» La disponibilidad y utilizacion de equipos de medicién y seguimiento.
» La implementacion de actividades de seguimiento y medicion.

» La implementacion de actividades de liberacién, entrega y actividades

posteriores a la entrega.

Un enfoque basado en procesos segun ISO 9000 es una excelente via para
organizar y gestionar nuestra area de operaciones y que las actividades de trabajo

crean valor para nuestro cliente y otras partes interesadas de la organizacién.

Donde nuestra organizaciéon esta estructurada a por una jerarquia de unidades
funcionales en donde habitualmente se gestionan verticalmente, con la
responsabilidad por los resultados obtenidos dividida entre unidades funcionales el
cliente final u otra parte interesada de la organizacién no siempre ven todo lo que
esta involucrado. El enfoque basado en procesos introduce la gestiéon horizontal,
cruzando las barreras entre diferentes unidades funcionales y unificando sus
enfoques hacia las metas principales de la organizacion. También mejora la gestion

de las interfaces del proceso.

IMECON S .A. determina, proporciona y mantiene la infraestructura necesaria para
lograr la conformidad con los requisitos del producto. La infraestructura incluye los
edificios, oficinas y servicios asociados y equipos para los procesos, asimismo, se
incluye el hardware y software requerido, y los servicios de apoyo tales como

transporte o comunicacién.
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Conjunto de documentos para la introduccion y el soporte
de la serie de Normas ISO 9000:
Orientacion sobre el concepto y uso del
“Enfoque basado en procesos” para los sistemas de gestion

ﬁ:“e‘:‘;‘:‘:g‘; ”n[ Vinculo de los procosos a} 5{?::25505
de entrads 11avés dellos derlxartamjamos eﬁclenlesv
|

4.1.1 Recursos humanos

Los dispositivos de seguimiento y medicidén utilizados por IMECON S A.
y la evaluacién técnica es un punto muy importante por el alto grado de
rotacién del personal. Pero la finalidad de esta evaluacién es de mantener un
Standard de conocimientos en el personal que realiza las tareas diarias en la
planta. La evaluacion del personal comprende las siguientes categorias:

Capataz Operario, Calderero, Armador, Pintor Soldador Oficial.

Dependiendo el tipo de trabajo y la categoria del personal se determinara los
temas a ser evaluados. Las evaluaciones del soldador no incluyen esta
calificacion y es por cuenta de una contrata que se encargara de calificar de
acuerdo al proceso requerido por nuestro proyecto. El gerente de operaciones
es el responsable de la elaboracién y mantenimiento de la banco de preguntas

de cada uno de los temas indicados.
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El gerente de operaciones debe suministrar los bancos de preguntas a RRHH
quienes son los responsables de realizar las evaluaciones a cada personal.
RRHH suministra los resultados de la evaluacion al gerente de operaciones

quien continuara con el proceso de evaluacion.

El gerente de operaciones analizara los resultados de las evaluaciones vy

determinara las siguientes acciones:

> Si el personal esta aprobado lo registrara en |la base de datos del
personal calificado.

> Si el personal esta desaprobado, solicitara el cambio del personal, si es
necesario el cambio del contratista, o dependiendo el caso se brindara

una capacitacion por parte de IMECON.

Los contratistas seleccionados que cumplan con los requerimientos de la
evaluacion técnica de su personal seran registrados como subcontratistas
calificados. Si un subcontratista calificado desea incorporar un nuevo personal

durante la ejecucién de los trabajos, éste debe ser evaluado.

4.2 IMPLEMENTACION DE LA GESTION DE CALIDAD

4.2.1 ldentificaciéon de los problemas del area de operaciones

Luego de un analisis dentro del area de operaciones detectamos los

problemas en el area operativa y productiva.
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Administracion

» Falta de gerencia con mayor eficiencia.
» Impuntualidad.

» Iniciativa de personal.

» Sobrecarga de trabajo

> Falta de buena atencion al cliente.

Montaje

» No se cumplen con los entregables.

» Refabricacion por fallas detectadas.

» Falta de orden y limpieza en la planta.

» Falta de calificacion de personal y procedimientos.

» Elevados sobre costos en subcontratos.

Operaciones

» Renovacién de maquinas y equipos fuera de servicio.
» Capacitacion personal temas de calidad.

» Falta de seguridad industrial.

» No hay calidad control de calidad por procesos.

» Falta de capacitacion de técnica del personal.
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4.2.2 Evaluacidn de los problemas detectados

Valoracion de problemas Administrativos en el area operaciones

N° Problemas detectados Valoracion Subjetiva Total %
11 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8
1 | Falta de gerencia con mayor eficiencia. 2| 2 2 2| 2 10| 13%

' 2 | Impuntualidad. 2l 2| 1| 1] 2| 3 1 12| 15%
3 | Iniciativa de personal. 2] 1 3| 2| 1| 2 11 14%
4 | Sobrecarga de trabajo 3] 3] 4( 5| 3] 2| 4| 1 25| 31%
5 | Falta de buena atencién al cliente. 11 3] 1] 1] 2] 1| 2 11| 14%
6 | Perdida de credibilidad de la organizacion. 1 1] 2] 1] 1] 1] 2| 2 11 14%

10(10|10|10|10{10|10|10 80| 100%
Valoracion de problemas de Montaje
Valoraciéon Subjetiva
0 | o,

{ Problemas detectados 1T 21 3] a4l 5] 6] 7] 8 Total| %

1 | Servicios y productos rechazados. 3| 2 4/ 3] 4 28| 35%

2 |No se cumplen con los entregables 4 2] 1] 3 22| 28%

3 | Refabricacion por fallas detectadas. 3 2| 2 15| 19%

4 | Falta de orden y limpieza en la planta. 11 2 2 1 6| 8%

5 [Falta de calificacion de personal y procedimientos 1 2] 1 5%

3 | Elevados sobre costos en subcontratos. L0 B | 1 5| 6%

10(10/10|{10|10(10|10|10 80 | 100%
Valoracién de problemas de Operaciones
il Valoracion Subjetiva

jo Problemas detectados 1T 21 3! al 5] 6| 7] 8| "o *%
i |
_| Renovacion de maquinas y equipos fuera de servicio 3| 3| 4| 3| 3| 3| 2| 3| 24| 30%

0 0,
! | Capacitacién personal temas de calidad 2 2| 2} 1] 1 8| 10%
0,
 |No hay calidad control de calidad por procesos 2| 2| 2] 1] 3] 3] 3] 16| 20%
B [v)
. | Falta de capacitacion de técnica del personal 2| 1 2| 1 1) 1 8| 10%
i . Pt 7730,
' | Falta de supervision profesional de ingenieria 3] 2| 4] 1] 1/ 2| 3 2] 18] 23%
! . L, 2 2| 2 6 8%
. | Costos de fabricacion muy alto 10[10/10/10|10[10/10|{10| 80| 100%
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4.2.3 Seleccion de los principales problemas

Aplicando la herramienta de calidad de diagrama de pareto, se puede

detectar problemas que tienen mas relevancia mediante la aplicacion del

principio de pareto (pocos vitales, muchos triviales), de los cuales realizan una

nueva evaluaciéon de los tres principales problemas de cada area para dar

solucion.

|Cuadro de valoracion de los principales problemas
|

i Valoracién Subjetiva
tem Problemas detectados Gol 1l 2 3l a :_’ ol 71 8 Total| %
' 1 |Impuntualidad. adm| 2| 1| 1| 2| 2| 2| 2| 3| 15 | 19%
| 2_|Sobrecarga de trabajo adm| 1] 1 1] 3 4%
)} 3 | Perdida de credibilidad de la organizacion. adm 1 1 2 3%
" 4 | Servicios y productos rechazados. op 11 1 3 5 6%
5 |No se cumplen con los entregables op 4| 4| 4| 5| 3| 4| 2| 3] 29 | 36%
1_6_ Re fabricacion por fallas detectadas. op 20 1] 1| 2 11 2] 1] 10 | 13%
1 | Renovacion de maquinas y equipos fuera de servicio prod| 1 1] 1] 1] 1 2| 7 9%
8 [No hay calidad control de calidad por procesos prod 2| 1 3 6 8%
9 |Falta de supervision profesional de ingenieria prod 11 1] 1 4%
10/(10]/10]10/10]10]|10]10| 80 |100%
Cuadro con porcentaje acumulado
item Problemas detectados Cod|To| % |Acumulado

1| No se cumplen con los entregables T1 (29| 36% 36%

2 | Impuntualidad. T2 [15] 19% 55%

3 | Refabricacion por fallas detectadas. T3 [10]| 13% 68%

4 | Renovacién de maquinas y equipos fuera de servicio T4 | 7| 9% 76%

5| No hay calidad control de calidad por procesos 15 | 6 | 8% 84%

6 | Servicios y productos rechazados. T6 | 5 | 6% 90%

7 | Falta de supervision profesional de ingenieria T7 |3 | 4% 94%

8 | Sobrecarga de trabajo T8 | 3 | 4% 98%

9 | Perdida de credibilidad de la organizacion. T9 (2| 3% 100%

80 | 100%
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Diagrama de Pareto
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4.3 PROPUESTA SOLUCION

4.3.1 Propuesta de reorganizacién en el area de operaciones

Para establecer una nueva organizacién en el area de operaciones es
necesaria la participacion de todo el personal y para ello se plantean lo

siguiente.

Mejora de Métodos

> Elaboracion de un manual de funciones
» Reorganizacion del organigrama

» Preparacién de un plan en todas las personas involucradas al area.

Mejora de Factor Humano

» Realizacién de un examen de competencias.

» Cursos de capacitacion hacia todo el personal.

Mejora de Equipos

» Repontenciacion de algunas computadoras

» Mejora en el sistema de comunicacion, celulares Internet.

Mejora de Materiales

» Permanente suministro elementos de oficinas y utiles de escritorio.

> Implementacion de mejor sistema de archivos.
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4.3.2 Propuesta en mejora de plazos

Otro de los puntos es el cumplimiento de los plazos de entrega
indicados en nuestras propuestas aceptadas por nuestros clientes se plantea

las siguientes mejoras.

Mejora de Métodos

» Elaboracién de un manual de calidad
» Realizar el plan de trabajo con su cronograma correspondiente.
» Realizar el seguimiento correspondiente por cada proceso dentro del

cronograma.

Mejora de Factor Humano

» Motivar a nuestros supervisores con la buena gestién

» Charla de 10min relacionados al trabajo del dia y seguridad.

Mejora de Equipos

» Programa de mantenimiento y repontenciacion de equipos de planta.

» Revisién del programa de mantenimiento.

Mejora de Materiales

» Elaborar formato detallado de materiales para su cambio o reparacién la

misma se requiriera en el formato de OR (orden de requerimiento).
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4.3.3 Propuesta de no conformidad de productos y servicios que no

cumplen condiciones de calidad

La propuesta en esta fase es evitar el rechazo de los productos y/o

servicios por parte de nuestro cliente.

Mejora de Métodos

» Elaboracién de un manual de calidad.
» Control de calidad por cada proceso de fabricacion.
» Elaboracion de un dossier de calidad por el proceso de fabricacion.

» Seleccion de proveedores a través de nuestra area de calidad.

Mejora de Factor Humano

» Calificacién técnica a cada personal.
» Mejorar las condiciones de trabajo.

» Capacitacion permanente al personal.

Mejora de Equipos

» Plan de mantenimiento de equipos de control de calidad.

Mejora de Materiales

» Exigir la especificacidon técnica del material certificado correspondiente.
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4.4.1 Ejecucion propuesta de reorganizacion area de operaciones en
sector administrativo
Ejecucion de la propuesta de reorganizacion area operativa-Administracion
N° Propuesta solucién Responsable Plazo |Sesiones | Personas | HH IfllH COSTO
1| Elaboracion el manual de funciones | Administrador 60 dias 6 12 3| 23,56 | S/. 5.088,96
2| Reorganizacién del organigrama Administrador 20 dias 2 12 2| 23,56|S/.1.130,88
Reparacién de un plan todos los Jefe de cada
3| niveles Area 60 dias 2 4| 3|2356| S/.56544
Jefe de cada
4 Aplicacién 5S Area 90 dias 90 4(0,25| 23,56 | S/. 2.120,40
Realizacion de un examen de
5 | competencias Jefe de RRHH 30 dias 1 16 1[23,56| S/.376,96
6 | Cursos de organizacion empresarial | Jefe de RRHH 90 dias 2 4 4 60| S/. 1.920,00
7 | Repotenciacién de computadoras | Administrador 20 dias
Plan de compra de nuevas
computadoras Administrador 30dias
Adquirir una red con un servidor
aceptable Jefe Logistica 30 dias
Implementacion almacén de
10| archivos Jefe Logistica 30 dias
S/11.202,64
4.4.2 Ejecucion de la propuesta en mejora de plazos
Eiecucién de la propuesta en mejora de plazos
N°‘ Propuesta solucién Responsable Plazo | Sesiones | Personas | HH IfIIH COSTO
60
1 Elaboracién el manual de funciones | Gerente General dias 8 12| 4 23,56 S/.9.047,04
Realizar plan de trabajo y 30
2 cronogramas Jefes de cada Area | dias 2 12| 3| 23,56 S/. 1.696,32
Realizar seguimiento y control por
3 proceso Jefe de cada Area
90
4 Mejora efectividad de supervisores Jefe de cada Area |dias 6 4| 3| 23,56|S/. 1.696,32
Charlas de 5 min de seguridad
5 Jefe de Producto S/. 0,00
Realizar plan de mantenimiento de Jefe de 30
6 quipos Mantenimiento dias 2 2| 2 60 S/. 480,00
60
7 Mantener el stock minimo Jefe de logistica dias
Elaboracién de formato de check list 15
-8 de equipos Jefe de logistica dias 2 2| 1 2356  S/.9424
Elaboracion formato detallado de 15
9 pedido Jefe de logistica dias 2 2| 1 235  S/.9424

S/13.108,16
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KPI del cumplimiento de plazos de entrega, para ello se toman las siguientes

medidas:

» La gerencia operaciones es reportado de las fechas a entregar los trabajos a
realizar.

» Los supervisores responsables de cada trabajo reportan a la gerencia el
avance de los trabajos en forma diaria.

» Todos los trabajadores que participan conocen la fecha de los entregables,
ademas de conocer la importancia dela misma, esto conlleva a realizarla
planificacién inicial antes durante y después del trabajo.

» Todos los planeamientos son comunicados y publicados para cumplir la

meta.

Cuando hay la posibilidad de realizar entregas parciales, si cualquiera de las
entregas no cumple con la condiciones estipuladas de plazo de entrega, la
orden de compra en su totalidad debera ser afectada considerandose como no

entregada a tiempo.

KPI= Numero de 6rdenes de servicio entregadas a tiempo %
Numero de Ordenes de servicio realizada
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4.4.3 Ejecucion de no conformidad de productos y servicios que no

cumplen condiciones de calidad

Ejecucién de no conformidad de productos y servicios que cumplen condiciones de calidad

N° Propuesta solucion Responsable Plazo | Sesiones | Personas | HH IfI,H COSTO
1 | Elabora manual de calidad Todas las areas
Gerente 60
2 [ Control de calidad por proceso Operaciones dias 30 4| 3[2356| S/. 8.481,60
Elaborar documentos de 30
3 | calificacién Jefe de produccién | dias 4 4 3[23,56| S/.1.130,88
30
4 | Categorizar proveedores Jefe de logistica dias 4 4| 3]|2356( S/.1.130,88
90
5 | Calificacion técnica del personal Jefe de Produccion | dias 1 16| 411212 S/. 775,68
60
6 | Mejorar condiciones de trabajo Jefe de Produccién | dias
90
7 | Cursos capacitacién al personal Jefe de RRHH dias 2 4| 3| 23,56 S/. 565,44
Jefe de
8 | Plan de mantenimiento de equipos | Mantenimiento.
Exigencia de certificados a los
9 | proveedores Jefe de Calidad
S/12.084,48

KPI del alcance del trabajo, para ello se toman las siguientes medidas:

» La gerencia es reportado diariamente sobre el cumplimiento del alcance de
cada trabajo.

» Los supervisores previamente deben de haber elaborado los alcances del
trabajo a realizar, el cual les servirA como medida de control y de seguridad
en el trabajo, aqui vemos los procedimientos, permisos de seguridad como
condicién de trabajo.

» Dichos alcances es comunicado a todo el personal involucrado e incluso es

publicado en un lugar visible en el area de trabajo.
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» La Gerencia de operaciones evalua diariamente si hubo variacién de los
alcances del trabajo, de ser asi se reune inmediatamente con los
supervisores para tomar medidas y ajustarse al cumplimiento de los
alcances.

» El indicador se establece de la siguiente manera

» Para ello crearan los formatos de control como son:

e Control Dimensional

e Control de calidad y requisitos de los materiales a usar.

e Control de soldadura (parametros de soldadura, voltaje amperaje,
velocidad de avance, otros).

e Control de calibracion de equipo y herramientas.

Se debe senalar los pasos a seguir para la correcta puesta en practica del
sistema calidad .Se debe atender los distintos aspectos que involucra a todo el
personal d la empresa, como son, la actividad personal evaluacién y

motivacion.

KPI= (Numero de alcances cumplidos al 100 %) %
Numero de Ordenes de servicio realizada

4.5 MEDICION Y ANALISIS DE LA MEJORA

IMECON S.A. aplica dentro de sus procesos el ciclo de PHVA (Planificar,
Hacer, Verificar, Actuar para la mejora) para ello debe realizar seguimiento y

mediciones en los diferentes procesos con la finalidad de obtener informacion para
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ser analizadas y permitan tomar decisiones para el mejoramiento del sistema de

gestion de calidad, con el propédsito de:

» Demostrar la conformidad del producto o servicio.

» Asegurar la conformidad del Sistema de Gestion de la Calidad.

» Mejorar de forma continua la eficacia del Sistema de Gestién de la Calidad como
una de las medidas del desempefio del Sistema de Gestion de la Calidad,
IMECON S.A. realiza el seguimiento de la informacion relativa a la percepcion

del cliente.

4.5.1 Mejora continua

IMECON S.A. entiende que el mejoramiento continuo es un punto
importante para el desarrollo como organizacién y grupo humano, por esta
razén se busca mejorar continuamente la eficacia del Sistema de Gestiéon de la
calidad mediante la revision periddica de:

. Politica de la Calidad.

. Objetivos de la Calidad.

. Acciones correctivas y preventivas.
. Reclamos del cliente.

. Resultados de los proyectos.

La finalidad de la mejora continua es proporcionar herramientas de control
eficaces mediante el desarrollo y empleo de procedimientos e instructivos
escritos, las cuales serviran como guias al personal, en los procesos de disefo

e ingenieria de detalle (ingenieria), fabricacién y montaje electro-mecanico de
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tanques, estructuras y construcciones metalicas, bajo los lineamientos de la

Norma ISO 9001:2000.
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IMECON S.A. ha desarrollado el Procedimiento de Cierre de Proyecto con la
finalidad de realizar el analisis de los proyectos ejecutados como parte del
mejoramiento de la planificacion y ejecucion del proyecto. Mediante el informe
de cierre de los proyectos se busca analizar los resultados de los mismos para
identificar las oportunidades de mejora que permitan mejorar la satisfaccion de

nuestros clientes.

Los siguientes documentos normativos contienen disposiciones o conceptos
que son utilizados en el Sistema de Gestion de la Calidad (SGC) de IMECON

SA.

e ISO 9000:2000, sistemas de Gestion de la Calidad. Fundamentos y
Vocabulario

e |SO 9001:2000, sistemas de Gestion de la Calidad. requisitos nuestros.

e SO 9004:2000, sistemas de Gestion de la Calidad ,directrices parala mejora

en el desempeio

4.5.2 Accion correctiva

IMECON S.A. lleva a cabo acciones para eliminar las causas de las no
conformidades con el proposito de prevenir que estas vuelvan a ocurrir.
IMECON S.A. ha establecido el Procedimiento de Acciones Correctivas /

Preventivas en cual se definen los requisitos para:
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» Revisar las no conformidades (Incluyendo las quejas de los clientes, o
hallazgos del personal).

* Determinar las causas de la no conformidad.

» Evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurar que las no

conformidades no vuelvan a ocurrir.

4.5.3 Control del producto

IMECON S.A. asegura que los productos que no cumplen los requisitos
del cliente seran identificados y controlados para prevenir su utilizacion o
entrega no intencionada. Los controles y las responsabilidades relacionadas
con los mismos, asi como los responsables a tratar los productos no conformes
estan indicados en el Procedimiento de Productos No Conformes. IMECON

S.A. trata las no conformidades mediante uno o mas de los siguientes métodos:

» Tomando acciones para eliminar la no conformidad detectada.
> Autorizando su uso, liberacién o aceptacién bajo condiciones de la autoridad
competente, cuando corresponda, el cliente.

» Tomando acciones para impedir su uso o aplicacion originalmente previsto

IMECON S.A. registra la naturaleza de las no conformidades y acciones
llevadas acabo posteriormente, incluyendo las concesiones que se hayan
tomado. Cuando un producto no conforme se corrige, IMECON S.A. realiza una
nueva verificacion para demostrar su conformidad con los requisitos. Cuando
se detecta un producto no conforme después de la entrega o cuando se ha
comenzado su utilizacién, IMECON S.A. adoptara acciones apropiadas

respecto a las consecuencias, o efectos potenciales de la no conformidad.
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4.5.4 Sequimiento y medicidn del producto

IMECON S.A. realiza el seguimiento y medicién de las caracteristicas
del producto para verificar que se cumplen los requisitos del cliente. Esto se
realiza en las etapas apropiadas del proceso de acuerdo al planeamiento
establecido en el Plan de Calidad y Puntos de Inspeccién. IMECON S.A. ha
elaborado el Procedimiento de Inspeccion de Procesos Productivos con la
finalidad de realizar el seguimiento y control de los productos. La evidencia del
cumplimiento de los criterios de aceptacién sera registrada por control de
calidad, los registros se elaboran de acuerdo al tipo de proyecto. En el
Procedimiento de Inspeccién de Procesos Productivos se indican los registros

de calidad aplicados a la mayoria de los proyectos.

Asi mismo se ha desarrollado el Procedimiento de Seguimiento y Control del
Proyecto en el cual se describe el seguimiento que se realiza a los proyectos
desde la verificacidén del los alcances, tiempos o plazos de entrega y costos. El
seguimiento y control de los proyectos permite identificar las desviaciones y

tomar las acciones que permitan tener el control de los proyectos.

4.5.5 Acciones correctivas y preventivas

IMECON S.A. lleva a cabo acciones para eliminar las causas de las no
conformidades con el propédsito de prevenir que estas vuelvan a ocurrir.
IMECON S.A. ha establecido el Procedimiento de Acciones Correctivas /

Preventivas en cual se definen los requisitos para:
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» Revisar las no conformidades (Incluyendo las quejas de los clientes, o
hallazgos del personal).

» Determinar las causas de la no conformidad

» Evaluar la necesidad de adoptar acciones para asegurar que las no
conformidades no vuelvan a ocurrir.

» Determinar e implementar las acciones necesarias.

> Registrar los resultados de las acciones tomadas.

» Revisar las acciones correctivas tomadas, IMECON S.A. asegurara que

cualquier accion correctiva sea efectiva.

4.5.6 Control de cambios de Ingenieria y desarrollo

Los cambios de disero y desarrollo del proyecto se identificaran y los
registros se mantendran. Los cambios en el disefio y desarrollo, incluyendo los
cambios en los documentos de disefio, requeriran los mismos controles que el
disefo y desarrollo original, y la documentacién de disefio original. Los cambios
se revisaran, verificaran y validaran, segun sea apropiado y se aprobaran por

personal autorizado antes de su implementacién.

4.5.7 Control logistico

4.5.7.1 Proceso de compras

El producto adquirido debe cumplir los requisitos de compra
especificados el tipo y alcance del control aplicado al proveedor y al producto
adquirido debe depender del efecto del mismo sobre la posterior realizacion del
producto o en el producto final. Se evalua y selecciona los proveedores en
funcion de su capacidad para suministrar productos de acuerdo con los

requisitos de la organizacién y se establecen los criterios para la seleccion, la
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evaluacién y la re-evaluaciéon, manteniendo registros de los resultados de las
evaluaciones y de cualquier accidon necesaria que se derive de la misma, tal
como auditorias, donde sea aplicable, que demuestren l|la capacidad y

desarrollo de los proveedores, tanto nuevos como antiguos (seguimiento).

Este control incluird una o mas de las siguientes actividades:

e Inspeccion del producto final del proveedor en las instalaciones del
proveedor:

e Inspeccion del producto final por la empresa sobre la entrega

e Supervisién del proveedor de acuerdo a los requerimientos de la orden de
compra.

e Manejo del control y aseguramiento de calidad aplicado por el proveedor de

acuerdo a lo requerido por parte de la empresa

4.5.7.2 Verificacion de productos comprados

La inspeccién u otras actividades necesarias para asegurar que el
producto comprado cumple los requisitos de compra especificados. Cuando
IMECON S.A. o su cliente proponga llevar a cabo actividades de verificacién en
las instalaciones del proveedor, se especificara en la informacién de compra las
disposiciones requeridas para la verificacion y el método para la liberacién del
producto. De esta manera, los documentos conteniendo la informacion de
compra son revisados y aprobados, antes de la liberacion para asegurarse de
que cumplen los requisitos especificados y ningun material y/o producto que
ingresa a IMECON S.A. (adquirido) es liberado para su uso presunto sin previa

inspeccidn, aun bajo condiciones de urgencia



CAPITULOS

EVALUACION DEL SISTEMA DE CALIDAD

5.1 OPTENCION DE RESULTADOS POSITIVOS

Los resultados de la revision por la direccidn incluyen las decisiones y acciones

relacionadas con:

>

v

vV vV Vv V V Vv V

La mejora de la eficacia del Sistema de Gestion de la Calidad y sus procesos.
La mejora del producto en relacién con los requisitos del cliente.

Las necesidades de recursos.

Compromiso de cambio.

Habilitar ambientes para que sean adecuados.

Establecer las normas de referencia.

Comunicar las normas a todo el personal.

Reduccién de la variacién externa.

Establecer la organizacion para calidad.

5.1.1 Auditoria interna

IMECON S.A. realiza periédicamente, por lo menos dos veces al afio,
auditorias internas para controlar que el Sistema de Gestion de la Calidad
implementado es conforme con las actividades planificadas, con los requisitos

de la Norma ISO 9001:2000 y con los requisitos establecidos por la

organizacion.
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Se planifica un programa de auditorias tomando en cuenta el estado y la
importancia de todos los procesos y las areas involucradas en el Sistema de
Gestion de la Calidad, asi como los resultados de auditorias previas. Definen
los criterios de auditoria, el alcance de la misma, su frecuencia y metodologia
la seleccidn de los auditores y la realizacion de las auditorias asegura la

objetividad e imparcialidad del proceso de auditoria.

El responsable del area de operaciones que esté siendo auditada asegura que
se tomen acciones sin demora injustificada para eliminar no conformidades
detectadas y sus causas. Las actividades de seguimiento incluyen la

verificaciéon de las acciones tomadas y el informe de los resultados.

La auditoria en el area de operaciones tiene el objetivo es valorar los

siguientes aspectos de calidad entre las cuales son:

Revisién del disefio.

Nivel de calidad de proveedores
Efectividad del control de proceso.
Planificacién e inspecciéon

Calidad hacia el cliente.

vV VvV Vv V V V

Costos de calidad hacia el cliente

En el adjunto se muestras las plantillas del formato plan de auditoria
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5.1.2 Motivacién del personal hacia la calidad

El hecho de generar entusiasmo en las partes para que alcance
objetivos determinados es conocido como motivacion, IMECON S.A. reconoce
que su principal eje de trabajo es su personal por tal motivo es muy importante

mantener a su personal muy motivado para cumplir los objetivos de calidad:

» Se implementara una escala salarial mediante un organigrama, ademas de
dar un incremento anual de 5% en el sueldo luego de haber cumplido su
segundo ano en la empresa.

» Conocimiento claro del perfil en el futuro, el personal conocera muy bien las
posibilidades de crecimiento en la empresa.

» Promociones internas, se evaluara al personal de la empresa la cual con
una capacitacién podria asumir un cargo con mayor responsabilidad.

> El area de recursos humanos mediante un seguimiento identificara con
pruebas al personal, preparacién académica cumplimiento con las metas
solicitas por los jefes de cada area por su buen trabajo y merece ser

promovido.

5.2 REDUCCION DE NO CONFORMIDADES

Si bien se busca cumplir con la meta, las no conformidades de en el proceso de
fabricacion y montaje registran un incremento debido al empleo de insumos
revisados con especificaciones y los certificados correspondientes. Una accion que
se establece cdmo mejora en este proceso fue la de solicitar a los equipos de
abastecimiento, almacén y control de calidad una reunién de trabajo para redefinir

las especificaciones y parametros de control.
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Tratar el producto no conforme

» Tomar acciones para eliminar la no conformidad

Autorizar su liberacién o aceptacion bajo concesion

5.3 BENEFICIOS DE INCREMENTAR PRODUCCION CON LA REDUCCION DE

NO CONFORMIDADES

Los beneficios del incremento en la produccidn como en la reduccion de los
productos no conformes llevan a la empresa hacia la mejora continua. Una de las
principales razones por la que la empresa apuestan por implementar sistema de

gestién de calidades aumentar los beneficios de utilidad.

5.4 BENEFICIOS TOTAL DEL PLAN DE REDUCCION DE COSTOS

La reduccién de costos en el proceso productivo puede definirse como el
cociente entre la produccién obtenida y los recursos empleados, uno de los
principales objetivos de cualquier empresa es aumentar la productividad, aumentar

el numerador y reducir el denominador de expresion:

PRODUCTIVIDAD= (Produccién obtenida)

Recursos empleados

IMECON S.A. busca el reducir los costos de produccién y estan en el centro de las
decisiones que va desde la gerencia hasta el ultimo trabajador de la empresa, ya
que todo incremento en los costos de produccion normalmente significa una

disminucién de los beneficios de la empresa.
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De hecho, con la implementacion del sistema de gestion de calidad buscamos
tomar las decisiones sobre la produccion y las ventas ofertando productos acorde

con los precios del mercado pero una calidad superada.

5.5 EVALUACION DE LOS BENEFICIOS DE LA IMPLEMENTACION

Los beneficios es maximizar los recursos productivos buscando la reduccién de
tiempos improductivos y mejorando el grado de ocupaciéon de nuestras maquinarias.
Por otro lado se busca disminuir la fabricacion de piezas no conformes, reduciendo

de esta forma los costos por desperdicios y tiempo improductivo.

5.5.1 Beneficios en la reduccidn de costos implementando un nuevo

sistema de calidad.

La reduccion de costos permite reducir los precios de los productos y/o
servicios y con ello conquistar nuevos mercados y ganar mayor utilidad para la

empresa.

INCREMENTO DE LA
CALIDAD

v

AUMENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD

REDUCCION DE
COSTOS

v

AUNENTO DEL
BENEFICIO
CONQUISTA DE
NUEVOS CLIENTES
T

[SUPERVIVENCIA DE
EMPRESA
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5.5.2 Beneficios de costos de calidad

La ASQC (American Society of Quality Control), define los costos de
calidad como aquellos gastos originados por todas y cada de las actividades

encaminadas a los objetivos de calidad definidos.

» Costos de prevencién

Son aquellos gastos originados por las actividades de prevencion de defectos y

nos permiten hacer cosas bien a la primera accion.

» Costos de evaluacion

Son los originados en las actividades de inspeccidon verificacion y ensayo,
permiten medir y comprobar la conformidad con las normas (Costos de

medicion, analisis e inspeccion).

» Costo por fallas internos

Son los producidos por la fabricacidn de productos que no cumplen los
requisitos de calidad y que manifiestan antes de la entrega al cliente

(Desperdicios, reprocesamiento, re inspecciones etc.).

» Costo de fallas externos

Es el producido por el incumplimiento de los requisitos de un producto cuando

se pone de manifiesto después de su entrega.

Los cuatro tipos de costos definidos son cuantificables de alguna forma sin
embargo los costos por fallos externos pueden ocasionar no solo un costo

econdmico sino una posible pérdida de ventas futuras.
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La curva total de costos de calidad debiera ser por lo tanto la siguiente, manera

en que se puede mejorar la rentabilidad tiene que ver con el equilibrio existente

entre los costos de prevencion y evaluacidn versus los costos por fallas

internas y externas. En las laminas siguientes se observa la manera como se

puede manejar esta situacion:

Costo Directo
optimo de la
Calidad

A4

% DE PRODUCTO SERVICIO DEFECTUOSO

A= Costos de prevencion + evaluacion
B= Costos de fallas internas +fallas externas
C= A + B Costos directos de la calidad

Figura 5.2.1 Costo directo optimo de calidad

Curva del total de los costos de calidad

/

Zona de proyectos de
mejora

Costos de fallas >70%
< 10%

de prevencion
Hallar proyectos de
mejora ,ponerlos en
marcha

<— 100% defectuoso

Optimo

Zona de referencia

Costos de fallas de -so%
prevencion 0%

Si no se puede

hallar ningun
proyecto,aprovechable
poner enfasis y
control

Calidad de conformidad

Zona de altos costos de

evaluacion

Costos de fallas de 5os

evaluacion

Estudiar costo por
defecto ,detectado
,verificar validez de
los estandares

100% Bueno

Figura 5.2.1 Curva del total de los costos de calidad
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%DE
VENTAS

18

16

FALLA EXTERNA FALLA INTERNA

14

CALIDAD INTERNA

PREVENCION

—_ >

Madurez del sistema de aseguramiento de Calidad

Figura §.2.1 Curva del total fallas externas

El modelo tedrico descrito nos indica que los productos con bajo nivel de
calidad no son rentables para organizacion, para nuestra empresa, puesto que
los costos de fabricacion son superiores al precio que el consumidor esta
dispuesta a pagar. Por otro lado los productos de excesiva calidad y el precio

de venta nunca seran superiores por lo que se incurrira en una zona.
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5.5.3 COSTO DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CALIDAD.

Para la implementacion de calidad es un proceso que demoro 05 meses en el cuadro en siguiente cuadro se muestra los gastos generados por mes

EGRESOS PARA LA APLICACION DELA GESTION DE CALIDAD

N° Propuesta solucién Problema Plazo Costo Mes 1 Mes 2 Mes 4 Mes 5
1 | Elaboracién el manual de funciones Reorganizacion 60 dias S/.5.088,96| S/.2.544,48| S/.2.544,48
2 | Reorganizacién del oraanigrama Reoraanizacion 20dias | S/.1.130,88| S/. 1.130,88
3| Preparacién de un plan todos los niveles Reorganizacion 60 dias S/. 565,44 S/. 282,72 S/. 282,72
4] Aplicacién 5S Reorganizacion 90dias | S/.2.120,40| S/.706,80| S/. 706,80
5 Realizacién de un examen de competencias Reorganizacion 30 dias S/. 376,96 S/. 376,96
6 Cursos de organizacion empresarial Reorganizacion 90dias | S/.1.920,00 S/. 640,00 S/. 640,00 S/. 640,00
7 Repotenciacion de computadoras Reorganizacion 20 dias
8 Plan de compra de nuevas computadoras Reorganizacion 30dias
9 Adaquirir una red con un servidor aceptable Reoraanizacion 30 dias
10 Implementacién de almacén de archivos Reorganizacion 30 dias
11 Elaboracion el manual de funciones Mejora de plazos 60dias | S/.9.047,04| S/.4.523,52| S/. 4.523,52
12 Realizar plan de trabajo y cronogramas Mejora de plazos 30dias | S/.1.696,32| S/.1.696,32
no
13 Realizar seguimiento y control por proceso Mejora de plazos aplica
14 Mejora efectividad de supervisores Mejora de plazos 90 dias S/. 1.696,32 S/. 565,44 S/. 56544 | S/. 565,44
no
15 | Charlas de 5 min de seguridad Mejora de plazos aplica
16 | Realizar plan de mantenimiento de quipos Mejora de plazos 30 dias S/. 480,00 S/. 480,00
17 | Mantener el stock minimo Mejora de plazos 60 dias
18 | Elaboracion de formato de check list de equipos Mejora de plazos 15 dias S/. 94,24 S/. 94,24
19 | Elaboracién formato detallado de pedido Mejora de plazos 15 dias S/. 94,24 S/. 94,24
20 Control de calidad por proceso Rechazo de productos [60dias | S/. 8.481,60 S/. 4.240,80 S/. 4.240,80
21 Elaborar documentos de calificacion Rechazo de productos | 30dias | S/.1.130,88 S/.1.130,88
22 Categorizar proveedores Rechazo de productos | 30dias | S/. 1.130,88 S/. 1.130,88
23 Calificacion técnica personal Rechazo de productos |90 dias S/. 775,68 S/. 258,56 S/. 258,56  S/. 258,56
24 Mejorar condiciones de trabajo Rechazo de productos |60 dias
25 Cursos capacitacion al personal Rechazo de productos |90 dias S/. 565,44 S/. 188,48 S/. 188,48| S/. 188,48
no
26 Plan de mantenimiento de equipos Rechazo de productos | aplica
no
27 Exigencia de certificados a los proveedores Rechazo de productos | aplica
S/. 36.395,28 | S/. 12.263,28 | S/. 14.516,24 S/. 3.274,24| S/. 5.634,72
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Con esto lograremos una formar una matriz de eficacia, en donde se muestra el objetivo, los indicadores, muestra las metas las areas interrelacionadas

POLITICA DE CALIDAD OBJETIVO DE CALIDAD INDICADOR META| PROCESO Periodo’lndicejlogro %n
* Somos un equipo profesionaldedicado a Cumpiir con los plazos (2 Monto USS de proyectos dentro del plzo)|>= 50% | Operciones mensual
desarrollar ingenieria y construccion de entrega de los proyectos (Monto USS total contratado) Ingenieria 025 | 40% [80%
proyectos meta-mecanicos, asequrando que compras
nuestros productos cumplan los Control de calidad
requerimientos contractuales, legales y Cumplir con las especificaciones |N° de Productos No Conformes por proyect |=<6  [Operciones
reglamentarios aplicables. de los proyectos N° de Proyectos Ingenieria mensual
* Orientamos nuestros esfuerzos y acciones a | (Durante la compra y eecucion compras 0151 8 |67%
brindar productos de calidad. del proyecto) Control de calidad
+ Fortalecemos a comunicacin entre Mejorar la eficiencia de (T Monto USS de gastos de los proyectos)  [<=95% |Operciones mensual | 025 | 97% [98%
nuestros clientes. nuestros proyectos Monto USS total contratado) Administracion
*Promovemos los valores de la organizacion:
inteqridad, compromiso, leattad, discipling, Mejorar el Nivel de Sequridad ~ {N° de Accidentes x 100 % <=5% |Operaciones mensual | 025 | 8% |40%
honestidad y responsabilidad. en nuestros proyectos N° de Trabajadores Sequridad
* Revizamos i eficacia de nuestros procesos
buscando el mejoramiento continuo, la Aumentar el Nivel de Satisfaccion |( £ Resutados de encuestas al cliente) % [>= 80% | Comercial Bimensual| 01 | 70% |88%
safigfaccion de nuestros clientes y la de nuestros clientes N° de Encuestas Todos procesos
rentabiidad de nuestros proyectos.

Figura 5.5.3 Indicador de un proceso de calidad
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5.5.4 Beneficio de la implementacion del sistema de calidad

RESUMEN DE PRESUPUESTO-META

PROYECTO : SUMINISTRO E INSTALACION DE NUEVA PLANTA -PUNTA NEGRA
CLIENTE : IMECON SA

CONTRATO : 0.C.-2056

PLAZO DE EJECUCION : 4 MESES

INGENIERIA 3045,8 (] 3045,8
MATERIALES BASICOS 62258 (] 62258
CONSUMIBLES 3955,5 9591,9 13547,4
Abrasivos 398,8 584,2 983
Soldadura 1123,5 2988,46 4111,96
Gases 1846,6 2346,7 4193,3
Otros (tintes, trapo) 586,6 3672,54 4259,14
ACABADOS Area M2 8090,7 14273,05 22363,75
Pinturas y diluyentes 1950 3256,6 12448,95 15705,55
MOD de pintado 770,3 1824,1 2594,4
Equipo de pintado 0
Limpieza de superficial 4063,8 0 4063,8
Consumibles para limpieza superficial 0 0
Equipos para limpieza superficial 0 0
TRANSPORTE 2400 2400
EQUIPO MENOR Y HERRAMIENTAS 1849,8 3822,6 5672,4
EQUIPO MAYOR 1323 1323
GRUA 28074,168 28074,168
MANO DE OBRA DIRECTA 8120,9 16478,53 24599,43
SERVICIOS DE TERCEROS 7622,4 2476,45 10098,85
SERVICIOS DE INSTACION ELECTRICA 36183 36183
COSTOS DE QA/QC 0 3790 3790
COSTO DIRECTO 94943,1 118412,70 213355,80
Costo sin Materiales Basicos 32685,1 118412,698 151097,80
GASTO GENERAL 6674,6 12436 19110,6
GG taller 30%desc 6674,6 6674,6
GG obra 40%desc 12436 12436
COSTO TOTAL 101617,7 130848,7 232466,398
UTILIDAD 20,00% 18988,62 | 23682,5396 42671,1596
VALOR VENTA 120606,32 154531,24 275137,558
% de Participacion 43,83% 56,17% 100,00%
Total MOD ( HH) 4218 6622

Total HM" Grua 25 Tn 600

Total HM" Grua hiab 08 Tn 400

Peso Total (kg) 85678,00 98567,30

Area Total (m2) 1950,00 1950,00

VALOR UNITARIO

(USS/Kg) 1,41 1,57
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5.5.5 Cronograma del proyecto en ejecucion

PROYECTO: FABRICAQOON ¥ MONTAIE DE LINA PLANTA METALMECANICA I

- rac = 26 oct 21 |znnw'u 129012 — i f
o Nomwre de tares , — lmm - = R B A r :4
EABRMCACIIN ¥ MONTAJE DE UNA PLANTA METALMECANICA 120 dias hn 01/08/11 vie 13/01/12 a
Ingoeere 23 dims hn 01/08/11 mie 32/08/11
Inico del proyecto Odmas lun 01/08/11 jun 01/08/11
Alcance de trabajo (SOW) & dias un 01/08/11 jue 02/08/11 3
Lista de parudas S diaz vie 05/08/11 jue 11/UB/11 4
Memoria de alculo & diaz vie 12/08/11 mie 17/08/11 S
Planoz 10 diaz jue 18/08711 mie 31/08/11 6
Procurs 14 dies jue 01/09/11 mar 20/09/11 2
Msteriales 12 dims jue 01/09/11 vie 16/09/11 ] ]
Requt " de pr d S diaz jue 01,/09/11 mue 07/09/11 m
Compra 7 dias jue 08/09/11 vie 16/09/11 10
Equipos y hovarrsentas 14 dims jue 01/09/11 mar 20/09/11 PE—
Requisicion y selecrion de proveedor 6 dias jue 01,09/11 jue 08/09/11 -L
Alquiler y/o Compr 8 dias vie 09,/09/11 mar 20/09711 13
Ejecucion 83 dims mié 21/09/11 vie 13/01/12 8
F et i 50 dias mié 21/09/11 mer 29/11/11 L4 >
Habitado 20 dias mié 21/09/11 mes 18/10/11
Columnasz 6 diaz mie 21/09/11 mie 28/09/11
Vigas 8 dias jue 29/09/11 jun 10/10/11 18 H
Tijerales 6 dias mar 11/10/11 mar 18/10/11 19
Asmado y pintado 30 dias mié 19/10/11 mer 29/11/11 17 P
Columnas 10 dias mie 19/10/11 mar 01/11/11
Vigas 8 diaz mie 02/11/11 vie 11/11/12 22 x
Tijerales 12 diaz lun 14/11/11 mar 29/11/11 23
Mowilizacen S dias mie 30/11/11 mar 06/12/11 16
Montsje 19 dias mié 07/12/11 lun 02/01/12 16,25 %
Columnas S dias mie 07/12/11 mar 13/12/11
Vigas 6 dias mie 14/12/11 mie 21/12/11 27 x
Tijeralez 8 dias jue 22/12/11 1un 02/01/12 28
Desmonmwilizacion & diaz mar 10/01/12 vie 13/01/12 33 =
Cievre del proyectn 9 dias ermr 03/01/12 vie 13/01/12
Revision y aceptacion del dozzier de calidad y planoz 3 dias mar 03/01/12 jue 05/01/12 26
Az-buitts
2 haz vie 06/01/12 jun 09/01/12 32
O dras vie 13/01/12 wve 13/01/12 30 kum
Tores NSNS Teor externas ) Tares manual — @ sowonn a2
Oivaon G Hito enerno ° S&0 Quracion Fecra limite L 4
PROYECTO Hito L J Terea inoctiva I miorme de recumen MaNud | EeeeEsEsm——  Progreso ————
Rezumen PEE— 1O NACTVO Resumen manual e
Rezumen Oe! proyecto P9 Rezumeninectvo 61 el comiend c

Piginm 1




CONCLUSIONES.

> Implementar este nuevo sistema de calidad nos ayuda cumplir con los plazos de
entrega del proyecto en ejecucion.

» Aumentamos la satisfaccion del cliente.

» Se logra aumentar la utilidad del proyecto en ejecucion en un 6%

» La implementacion del sistema de calidad en nuestra area de operaciones, es un
cambio que no se da rapidamente y se necesita la colaboracién de todas las areas de
IMECON S.A. y asi se puede lograr los objetivos trazados por la empresa.

» La implementacién del sistema de gestidon se logro mejores resultados con lo que
conseguimos reducir costos y tiempo.

> La entrega de un dossier de calidad hacia nuestro cliente, garantizara la tras habilidad
de producto los certificados de todos los materiales donde este dossier garantizara una

mayor seguridad de un buen trabajo hacia nuestro cliente.
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ANEXOS

RELACION DE PROCEDIMIENTOS

» PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE DOCUMENTOS (GESTION DE
CALIDAD).
» PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE REGISTROS (GESTION DE
CALIDAD).
» PROCEDIMIENTO DE BACK UP (SITEMAS).
» PROCEDIMIENTO DE GESTION COMERCIAL (COMERCIAL Y
PRESUPUESTOS).
» PROCEDIMIENTO DE EVALUACION, SELECCION Y CONTRATACION DE
PERSONAL (RRHH).
» PROCEDIMIENTO DE CAPACITACION (RRHH).
» PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO (ACTIVOS FIJOS Y
MANTENIMIENTO).
» PROCEDIMIENTO DE GESTION DE SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE
(SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE).
» PROCEDIMIENTO DE INICIO Y PLANIFICACION (OPREACIONES -
PLANIFICACION).
» PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE RECLAMOS (GESTION DE
CALIDAD).
» PROCEDIMIENTO DE DESARROLLO DE INGENIERIA (INGENIERIA).

» PROCEDIMIENTO DE GESTION DE COMPRAS (COMPRAS).
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» PROCEDIMIENTO DE EVALUACION DE PROVEEDORES (COMPRAS)

» PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE MATERIALES (ALMACEN)

» PROCEDIMIENTO DE GESTION DE PRODUCCION (OPERACIONES -

PRODUCCION)

» PROCEDIMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS (OPERACIONES -
PRODUCCION)

» PROCEDIMIENTO DE CALIFICACION DEL PROCEDIMIENTO DE
SOLDADURA (CONTROL DE CALIDAD)

» PROCEDIMIENTO DE CALIFICACION DE SOLDADORES (CONTROL DE
CALIDAD).

» PROCEDIMIENTO DE IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD (CONTROL
DE CALIDAD).

» PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y

MEDICION (CONTROL DE CALIDAD).
» PROCEDIMIENTO DE AUDITORIA INTERNA (GESTION DE CALIDAD)
» PROCEDIMIENTO DE INSPECCION DE PROCESOS PRODUCTIVOS
(CONTROL DE CALIDAD).

» PROCEDIMIENTO DE SEGUIMIENTO Y CONTROL DEL PROYECTO
(OPERACIONES — PLANIFICACION).

» PROCEDIMIENTO DE PRODUCTOS NO CONFORMES (GESTION DE
CALIDAD).

> PROCEDIMIENTO DE CIERRE DE PROYECTO (OPERACIONES -

PLANIFICACION).
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» PROCEDIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

(GESTION DE CALIDAD).

MATRIZ DE RESPONSABLES POR GERENCIA

SIST. GESTION RESPONSABILIDAD REALIZACION  MEDICION
PROCESOS DEL ANALISIS
CALIDAD  DELADIRECCION |DEL | vMEJORA
G. GESTION ESTRATEGICA D D D D
G. CALIDAD D D D I
G. COMERCIAL Y PRESPESTOS I D | I
G. OPERACIONES D D D D
G. INGENIERIA I I D I
G. COMPRAS D I D I
G. ALMACEN i D | |
G. CONTROLDE CALIDAD D D D D
G. MANTENIMIENTO | D D |
G. RECURSOS HUMANOS D D | |
G. SEGURIDAD Y M. AMBIENTE D D | |
G. SISTEMAS I | | |
G. ADMINISTRATIVA D D i D
D= DIRECTA

I= INDECTA
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RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION

La Alta Direccion de IMECON S.A. se encuentra comprometida con el desarrolio e
implementacion de su Sistema de Gestion de la Calidad y con el mejoramiento
continuo de su efectividad, comunicando a la organizacién la importancia de
satisfacer los requerimientos de los clientes, estableciendo la mision, vision y politica
de la calidad, efectuando revisiones por la direccion y asegurando la disponibilidad

de los recursos y estableciendo los objetivos de la calidad.

ENFOQUE AL CLIENTE

La Alta Direccion asegura que se definan y cumplan los requerimientos del cliente

con la finalidad de aumentar su satisfaccion.

MISION

“Prestar servicios de Ingenieria, Construccion y Montaje en el campo metal mecanico
con los mas altos niveles de seguridad, calidad, rentabilidad, cumplimiento,
responsabilidad social y empresarial, enfocandonos en lograr la plena satisfacciéon de

nuestros clientes y el desarrollo profesional de nuestro personal.”

VISION

* “Ser una empresa altamente confiable y competente del sector, que garantice a sus

clientes un excelente servicio”
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POLITICA DE CALIDAD

*Esta enfocada a lograr la satisfaccion de sus clientes, el crecimiento profesional de

su personal y la mayor rentabilidad de la empresa.

PLANIFICACION OPERATIVA

El propésito es difundir los requisitos del proyecto a los procesos operativos, a fin de

evaluar riesgos del proyecto, donde abarca todos los responsables y personal

involucrado en el proyecto.

| Revisar documentacion y definir equipo
detrabajo
| R:Gerente de Operaciones

v
Elaborar :EI project Charler |
R:Gerente de Operaciones |

v
Aprobar el project Charler
R:Gerente General

Distribuir :El project Charler
| R:Administrador de Contratos |

| Establecer comunicacion con el cliente
y comunicar a la gerencia administrativa
y comercial

'R:Gerente de Operaciones

_ —

¥
NO [sl

v
Coordinar participacion en lareunion|  / Ver correos comunicaciones a las
R:Gerente de Operaciones partes interesadas

v
Transmitir acuerdos

! Procedimiento de reunion operativa
R:Gerente de Operaciones m o operey

Ejecutar reunion operativa
” R:Gerente de Operaciones/Jefe planta



99

REUNION DE INICIO OPERATIVO

El propésito es difundir los requisitos del cliente para el proyecto a los procesos
operativos, abarca a todos los responsables del proceso.

Recepcionar documentacion de gerente
de operaciones
R:Administrador de contratos

s

Distribuir informacion y coordinar
reunion
R:Administrador de contratos

I Participa ingeniero residente ,0

—_—

e

<\:ZE1W&C(0 incluye montaje? @@ 0 ———— . jefe del proyecto
\\

— S R:Administrador de contratos

NO

' Participar a jefe de planta ,QA/QC jefe |
de ingenieria jefe de

. disefio,mantenimiento

| ,R:Administrador de contratos

|
=

v
. Efectuar reunion
| R:Todos los convocados

— ¥
Registrar acuerdos,asignar
responsables ,distribuir acta y hacer
seguimiento
R:Administrador de contratos

|

Planificar la gestion de fabricacion y
montaje
R:Gerente de operaciones
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INICIO DEL MONTAJE

El propdsito es asegurar e servicio de montaje se efectué de acuerdo a las

disposiciones especificadas en el tiempo previsto.

i
Recibir informacion sobre la OT evaluar
disponibilidad del residente
R:Gerente de operaciones

|

~————(Disponibilidad del residente?

l

Participar en reunion interprocesos
R:Gerente de operaciones/residente

[ Recepcionar y revisar expediente de OT|
|R:Iing Residente |

- ——— ;Serequierevisitaacbra?

s
o -

Coordinar y efectuar visita a
obra y hacer informe

NO
R:Ing Residente

[ Hacer las consultas al personal de
L————————+ presupuestos y/o clientes
W R:Ing Residente

L

Preparar presupuesto adiciona y negociar

_—/4 T .
—_ ¢ Cambios en el presupuesto? — ——-{ con e cliente
\\156, - R:Ing Residente

Coordinar con el jefe de la planta ,Gerente
de operaciones la planificacion de trabajo
R:Ing Residente

i

Planificar el trabajo a realizar

-Elaborar el cronograma

-Requerimiento de personal
-Requerimiento de equipos y herramientas
-Requerimiento de servicios

-Elaborar los procedimientos genericos de
trabajo

R:Ingeniero Residente

No 1

Aprobar e pan de trabajo
R: Gerente de Operaciones

|

R
-~ iPandetrabajo sprobado? -
—

FIN
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CIERRE DE PROYECTO

El propdsito es asegurar el adecuado cierre de proyecto en ejecucion.

(INICI10)

servicios y personal

Solicitar pl"'oductos y
R:Ingeniero residente

'Coordinar _é‘ntreg'a de
terreno e inicio de plazo
R:Ingeniero residente

Efectuar moviizacion a obra de|
| persona y verificar cumpimientg
‘ de los requisitos de ingreso

it

Efectuar reunion con el |
supervisor del cliente
R:Ingeniero residente |

| Efectuar entrega de terreno |
R:Cliente !

Elaborarar los procedimientos
especificos de trabajo(QA/QC SSMA )
R:Ing QA/AC ,SSMA;Ing Residente

Revisar y aprobar procedimientos del
proyecto
| R:Supervisor del cliente,cliente

| Ejecutar e t'rabajo
| R:iIngeniero residente

| Comunicar e termino del trabajo
| R:Ingeniero residente

Ejecutar el cierre de |la obra
. R:Ingeniero residente
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& CODIGO FR-GCOM-004
«’lME coN FORMATO VERSION 1
REVISION 1
INSTALACIONES MECANICAS ELECTRICAS Y CIVILES P
INSPECCION A TALLER DE FECHA 04/06/2010
PROVEEDORES HOJA Pagma 102
de 22
Fecha:
Nombre del Inspector:
Nombre del Proveedor:
Entrevistado:
Servicio a ejecutar:
ITEM DESCRIPCCION MB B R M  OBSERVACIONES
A. INSTALACIONES DE LA PLANTA/TALLER
1. Pisos (estado)
2. Puertas (estado)
3. lluminacién
4. Nivel de ruido
6. Orden
5. Limpieza
B. ALMACENES
B.1 De la matenia pnma
6. Anaqueles (estado)
7. Ubicacién y distribucién de materia prima e insumos
8. ldentificacién de insumos y materiales (rotulados)
9. Acceso a MSDS
B.2 Del producto terminado
11. Ubicacién
12. Preservacion
13. Manipulaciéon
C. EQUIPOS/MAQUINARIAS/HERRAMIENTAS
14. Equipos y maquinarias con guardas
15. Tienen identificacién de calibracién
16. Estado
17. Mantenimiento
D. INSTALACIONES ELECTRICAS
18. Coberturas dieléctricas
19 Pozo tierra
20. Conexiones eléctricas, cables eléctricos, circuitos eléctricos
(estado)
D. CONDICIONES DE SEGURIDAD
21. Sefalizaciones.
22. Ubicacion de los extintores (seiializadas) y estado
E. DEL PERSONAL
23. Uso del EPP’s
24. SCTR
25. Manuales, procedimientos de trabajo/Manual de funciones.
26. Entrenamientos en manejo de equipos/herramientas.
27. Personal en planilla

MB: Muy Bueno; B: Bueno; R: Regular; M: Malo; NA: No Aplica
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FORMATO CODIGO: FR-GQAQC-002
' VERSION:
«0 REGISTRO DE CALIFICACION DE  REVISION: 1
IMECON PROCEDIMIENTOS DE FECHA: 2710512010
LA METANCAS BTTRCAS Y OWLES SOLDADURA (PQR) HOJA: Pagina 103 de 22
PRUEBAS DE TENSION
Espécimen No. Ancho (mm) Es r (mm) Area (mm?) Carga rotura Resistencia Tipo de falla y ubicacion
' peso total (KN) méx.(Mpa) PO y
ENSAYOS DE DOBLEZ GUIADO
Tipo y figura No. Resuttado
PRUEBA DE IMPACTO
Espécime Ubicaci Tamaiio Temper Valores de impacto
n No. 6nde de atura de Fuerza 9% corte mils

. Peso de rotura
muesca espécim ensayo

en

PRUEBA EN SOLDADURA DE FILETE

N Penetracion en metal origen:
Resultado saisfactorio: Si )

0 Si
Resultados de macroataque

OTRAS PRUEBAS
Tipo de prueba
Analisis de depasito
Otro
Nombre soldador DNI N°.:
Prueba de laboratorio

Prueba conducida por: No

Nosotros certificamos que los datos en este registro son comectos y que las probetas fueron preparados, sokdados y ensayados de acuerdo con los requerimientos de la
Seccion IX del Codigo ASME.

\°B° SUPERVISOR IMECON S.A. V°B° Ingeniero de QAQC/ Jefe de QAQC V°B® SUPERVISION/ CWI

MECNN S A
Elaborado: Revisado: Aprobado: )
Gerente de Logistica Gerente de Logistica
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QW-482 - REGISTRO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (PQR)

Nombre de la compaiia: Por:
PQR N© Fecha:
Para Calificar WPS N°: Rev.
Proceso(s) de soldadura: Tipo:
JUNTA (QW-402)
METAL BASE (QW-403) TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA (QW-407)
Especificacion material Temperatura
Tipo o grado Tiempo
P - No. aP-No. Otro
Espesor de probeta
Diametro de probeta GAS (QW-408)
Otro Composicion Porcentual
Gas(es) Mezcla Flujo
Proteccion
METAL DE APORTE (QW-404) Amastre
Especificacion SFA Respaldo
Clasificacion AWS CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409)
Metal de aporte F — No. Corriente
Analisis de metal depositado A — No. Polaridad
Tamafo de metal de aporte: Amperaje Voltaje
Otro Tamafio de electrodo de tungsteno:
Otro
Espesor de metal de soldadura
POSICION (QW-405) TECNICA (QW-410)
Posicién de ranura Velocidad de avance
Progresién de soldadura (asc, desc) Pasada ancha o angosta
Otro Oscilacion
Pase simple o multiple
PRECALENTAMIENTO (QW-406) Electrodo simple o mditiple
Temperatura de precalentamiento minimo Otro
Temperatura entre pases minima
Otro
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FORMATO CODIGO: FR-GQAGC002

&, VERSION: 0
(‘ PROJECT CHARTER REVISION: 1
IMECON FECHA:

(ACTA DE CONSTITUCION DE 27/05/2010

INSTALAGONES MECANCAS ELECTRICAS Y CVLES ORDEN DE TRABAJO “OT.” HOVA:
NoMsBRE DEL PROYECTO (OT.) Cop1Go DEL PROYECTO (OT.)

DESCRIPCION DEL PROYECTO: QUE, QUIEN, COMO, CUANDO Y DONDE?

DEFINICION DEL PRODUCTO DEL PROYECTO: DEeSCRIPCION RESUMEN DE LOS ENTREGABLES-PRODUCTOS

(FABRICACIONES/MONTAJES/OTRO PROCESOS DEL PRODUCTO, SERVICIO O CAPACIDAD A GENERAR.)

DEFINICION DE REQUISITOS DEL PROYECTO: DESCrRIPCION DE REQUERIMIENTOS FUNCIONALES, NO

FUNCIONALES, DE CALIDAD, ETC., DEL PROYECTO/PRODUCTO

OBJETIVOS DEL PROYECTO: Meras HACIA LAS CUALES SE DEBE DIRIGIR EL TRABAJO DEL PROYECTO EN TERMINOS DE LA

SEXTUPLE RESTRICCION.
' Concerro |  OsJemivos | CRITERIO DE EXITO

1; ALCA&CE

2. TIEMPO

3. Costo

4. CALIDAD

5. RECURSOS

6. RIEsGos
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FINALIDAD DEL PROYECTO: Fin ULTIMO, PROPOSITO GENERAL, U OBJETIVO DE NIVEL SUPERIOR POR EL CUAL SE EJECUTA EL

PROYECTO. ENLACE CON PROGRAMAS, PORTAFOLIOS, O ESTRATEGIAS DE LA ORGANIZACION.

JUSTIFICACION DEL PROYECTO: MOTIVOS, RAZONES, O ARGUMENTOS QUE JUSTIFICAN LA EJECUCION DEL PROYECTO
(OT.).

JUSTIFICACION CUALITATIVA JUSTIFICACION CUANTITATIVA

Flujo de Ingresos

Flujo de Egresos
VAN
TIR
RBC

DESIGNACION DEL PROJECT MANAGER DEL PROYECTO (DUENO DE LA OT.)

NoOMBRE NIVELES DE AUTORIDAD

Indicar si tiene autoridad para contratacion de

personal directo e indirecto, seleccionar y contratar

REPORTA A ] ] ]
proveedores incluido sub. Contratistas.

NoMBRE NIVELES DE AUTORIDAD

REPORTA A

CRONOGRAMA DE HITOS DEL PROYECTO

H1Ttos CONTRACTUALES INICIAL, INTERMEDIOS Y FINAL. FEecHAS PROGRAMADAS

ORGANIZACIONES O GRUPOS ORGANIZACIONALES QUE INTERVIENEN EN EL PROYECTO.

ORGANIZACION O GRUPO ORGANIZACIONAL RoL QUE DESEMPERA




PRINCIPALES AMENAZAS DEL PROYECTO
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(RIESGOS NEGATIVOS)

PRINCIPALES OPORTUNIDADES DEL PROYECTO

(RIESGOS POSITIVOS)

PRESUPUESTO COMERCIAL DEL PROYECTO

CoONCEPTO

MonTo

NOMBRE

SPONSOR QUE AUTORIZA EL PROYECTO

EMPRESA

CarGo

FIRMA v FECHA
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FORMATO RELACION DE EQUIPOS CRITICOS EN EL PROYECTO

ALTO IMPACTO

ITEM NOMBRE
1 Subestaciéon
2 Rola CNC
3 Maquinas de placas
4 Granalladora de perfiles
5 Cabina de granallado j
6 Taladro CNC
7 Sierra CNC
8 Compresora de aire
9 Mesa de corte (Pantografo)
10 Montacargas
11 Puente Grua
12 Gruas Pértico
13 Prensa Hidraulica
14 Grua telescépica
IMPACTO MEDIO
ITEM NOMBRE
1 Equipo de pintura Airless
2 Equipo de pintura Sistema Convencional
3 Cizalla
4 Taladro radial
5 Equipo de Soldar MIG
6 Arco sumergido
7 Equipo de Soldar TIG
8 Rola mecanizada
9 Punzonadora
10 Cepillo Hidraulico
11 Cortadora Plasma -
12 Dobladora hidraulica manual de tubo
13 Carro automatico para corte soldadura
14 Bomba hidraulica eléctrica
15 Camioén grua
16 Alimentador de alambre automatico

Nota: El criterio para determinar la criticidad de los equipos es en funcién a que una
falla de estos puede afectar la calidad del producto requerido por el cliente.
Analogamente la criticidad de los equipos para obra, pueden variar de acuerdo a los
requisitos del proyecto establecidos por el cliente.
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) FR-SGC- 008
«’IM@N REGISTRO DE ACCIONES  [EMSio% | 26030010
remeicrcsacrosvows | CORRECTIVAS / PREVENTIVAS | aprosabo RTC

(Oportunidades de Mejora) REVISADO
ELABORADO

Proceso: Nro.

Oportunidad de Mejora [ Oportunidad de Mejora Potencial ]
Origen: [J Reclamodel cliente [ Hallazgo del personal [J Producto no conforme / No conformidad [ Otros
Reportado por: Fecha:

Descripcion:

Proceso (s) relacionado (s):

Analisis de causas / posibles causas: Fecha:

Acciones a tomar para eliminacion de las causas:

Acciones Responsable Fecha
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Acciones Responsable Fecha
¢ Requiere acciones preventivas? [ Si O No Fecha:
Documentacion:

Comentario:

Verificacion de eficacia de las acciones tomadas:

Realizado por: Fecha:
Conclusiones:
Cierre de la oportunidad de mejora Fecha:

Responsable del proceso QA/QC IMECON Cliente (E/l)
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Analisis de precios unitarios

Presupuesto 0301248 20111 -IMECON - INSTALACIONES ELECTRICAS 22.9 KV PARA TALLER DE PUNTA NEGRA
Subpresupuesto 010 PUNTA NEGRA - INSTALACION ELECTRICA Fecha 09/01/2009
Partida 01016t AISLADORES PORTALINEAS TIPO PIN-GAMA
Rendimiento und/DIA MO. 8.0000 EQ. 8.0000 Costo unitario directo por : und 10,758.65
HH. HM.
Cédigo Descripcion Recurso Unidad Cuadrilla Cantidad Precio S/. Parcial S/.
Mano de Obra
0147010117 CAPATAZ °E* hh 0.1000 4.8000 23.99 115.15
0147010118 OPERARIO "E* hh 1.0000 48.0000 18.73 899.04
0147010119 OFICIAL "E" hh 1.0000 48.0000 1.7 562.08
0147040026 AYUDANTE "E* hh 1.0000 48.0000 8.03 385.44
1,961.71
Materiales
0206510107 AISLADORES PORTALINEAS TIPO PIN-GAMA und 48.0000 180.00 8,640.00
8,640.00
Equipos
0337010113 HERRAMIENTAS MANUALES - E %MO 8.0000 1961.71 156.94
156.94
Partida $0008J CABLE N2XSY(1xS0mm2 -22.9kV)
Rendimiento miDIA MO. 15.0000 EQ. 15.0000 Costo unitario directo por : m 10,412.29
HH. H.M.
Cédigo Descripcién Recurso Unidad Cuadrilla Cantidad Precio SI. Parcial SI.
Mano de Obra
0147010117 CAPATAZ °E* hh 0.1000 3.1980 2399 76.72
0147010118 OPERARIO "E* hh 1.0000 31.9980 18.73 599.32
0147010119 OFICIAL "E" hh 1.0000 31.9980 1".n 37470
0147040026 AYUDANTE E* hh 1.0000 31.9980 8.03 256.94
1,307.68
Materiales
0218090007 CABLE N2XSY 2(3-1x50mm2)-6kv m 60.0000 150.00 9,000.00
9,000.00
Equipos
0337010113 HERRAMIENTAS MANUALES - E %MO 8.0000 1307.68 104.61
104.61
Partida 50904P CABEZAS TERMINALES PARA 229 KV
Rendimiento kit/DIA MO. 1.0000 EQ. 1.0000 Costo unitario directo por : kit 5,412.43
HH. H.M.
Cédigo Descripcion Recurso Unidad Cuadrilla Cantidad Precio S/. Parcial S/.
Mano de Obra
0147010117 CAPATAZ "E" hh 0.1000 3.2000 2399 76.77
0147010118 OPERARIO "E" hh 1.0000 32.0000 18.73 599.36
0147010119 OFICIAL "E" hh 1.0000 32.0000 1.7 374.72
0147040026 AYUDANTE "E* hh 1.0000 32.0000 8.03 256.96
1,307.81
Materiales
0206510114 CABEZAS TERMINALES PARA 22.9 KV kit 4.0000 1000.00 4,000.00
4,000.00
Equipos
0337010113 HERRAMIENTAS MANUALES - E %MO 8.0000 1307.81 104.62
104.62
Partida 090404 POSTES DE CEMENTO 13/400/180/375
Rendimiento und/DIA MO. 2.0000 EQ. 2.0000 Costo unitario directo por : und 26,990.96
H.H. HM.
Unidad Cuadrilla Cantidad Precio S/. Parcial S/.

Cédigo Descripcion Recurso



0147010117
0147010118
0147010119
0147040026

0230170014
0262000013

0337010113
0349340004

Partida
Rendimiento
HH.

Cédigo

0147010117
0147010118
0147010119
0147040026

0337010113

0401010235
0413010078

Partida
Rendimiento
HH.

Codigo

0147010117
0147010118
0147010119
0147040026

0252060002

0337010113

Partida
Rendimiento
HH.

Cédigo

0147010117
0147010118
0147010119
0147040026
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Mano de Obra
CAPATAZ "E*
OPERARIO "E*
OFICIAL "E*
AYUDANTE "E"
Materiales
RETENIDA SIMPLE COMPLETA

POSTE CONCRETO L= 13 /400/180/375

Equipos
HERRAMIENTAS MANUALES - E
CAMION GRUA 8 TON

PRUEBAS ELECTRICAS
MO. 5.0000 EQ.

011106
GLB/DIA
HM.

Descripcion Recurso

5.0000

Mano de Obra
CAPATAZ °E"

OPERARIO "E"
OFICIAL "E*
AYUDANTE °E*®

Equipos
HERRAMIENTAS MANUALES - E

Subcontratos
PROTOCOLOS Y PRUEBAS
INSTRUMENTOS

CABLE DE ALUMINIO DE 70MM2
MO. 120.0000 EQ. 120.0000

0306J9
miDIA

HM.
Descripcion Recurso

Mano de Obra

CAPATAZ 'E"
OPERARIO "E*
OFICIAL "E"
AYUDANTE "E*

Materiales
CABLE DE ALUMINIO

Equipos
HERRAMIENTAS MANUALES - E

CONEXIONADO DE CABLES EN SUB-ESTACIONES
MO. 5.0000 EQ. 5.0000

00019P
GLB/DIA

HM.
Descripcion Recurso

Mano de Obra

CAPATAZ 'E*
OPERARIO ‘E*
OFICIAL "E"
AYUDANTE "E*

hh 0.0167
hh 0.1667
hh 0.1667
hh 0.1667
und

und

%MO

hm 2.0000

Unidad Cuadrilla
hh 0.2000
hh 4.0000
hh 4.0000
hh 4,0000
%MO

GLB

GLB

Unidad Cuadrilla
hh 0.1000
hh 2.0000
hh 2.0000
hh 2.0000
mil

%MO

Unidad Cuadrilla
hh 0.1000
hh 1.0000
hh 1.0000
hh 1.0000

1.0688
10.6688
10.6688
10.6688

16.0000
16.0000

8.0000
128.0000

23.99
18.73
1.7

8.03

37.50
900.00

436.07
90.00

Costo unitario directo por : GLB

Cantidad

0.3200
6.4000
6.4000
6.4000

50.0000

1.0000
1.0000

Precio SI.

23.99
18.73
1.7

8.03

253.88

500.00
150.00

Costo unitario directo por : m

Cantidad
23.1150
459.8850

459.8850
459.8850

3,450.0000

3.0000

Precio S/.
2399
18.73

1.7
8.03

10.00

18246.31

Costo unitario directo por : GLB

Cantidad

0.1600
1.6000
1.6000
1.6000

Precio S/.

23.99
18.73
1.7

8.03

25.64
199.83
12493

85.67
43607

600.00
14,400.00
15,000.00

34.89
11,520.00
11,554.89

1,030.82

Parcial SI.

7.68
119.87
74.94
51.39
253.88

126.94
126.94

500.00
150.00
650.00

6§3,293.70

Parcial SI.

564.53
8,613.65
5,385.25
3,692.88

18,246.31

34,500.00
34,500.00

547.39
547.39

370.63

Parcial SI.

384
2997
18.74
12.85



0208500007

0337010113

CONEXIONADO DE CABLES

HERRAMIENTAS MANUALES - E

Materiales

Equipos
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mil

%MO

65.40

1.0000 300.00 300.00
300.00

8.0000 65.40 5.23

523





