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Division

Unidad de negocio (BU)

Anexo 1: Estructura de divisiones de la compaiiia

Grupo de productos (PG)

Electrification

Breakers & Switches

Switches & Fusegear

Breakers & Switches Service

Circuit Breakers

Products Building Products Distribution Enclosures
(EP) Control Products Control & Protection
) Modular Systems
Med Volt
edidm Yoltage Medium Voltage Service
Drives & Controls Service
Drives & Controls Low.VoItage High P.ower Drives
) Medium Voltage Drives

Discrete

Automation &
Motion
(DM)

Low Power Drives and Automation

Motors & Generators

Motors & Generators Service

Mechanical Power Transmission

IEC Low voltage Motors

NEMA Motors

Large Motors & Generators

Power Grid
(PG)

Grid Automation

Grid Automation Systems

Grid Integration

Substation Services

T & D Infrastructure and grid integration
solutions

High Voltage Products

High Voltage Products

High Voltage Service

Transformers

Transformer Service

Transformer Sales

Process
Automation
(PA)

Process Industries

Mineral Processing, Aluminium and Cement

Grinding and Open Pit Mining

Process Industry Service

Turbocharging

Turbocharging Service




Anexo 2: Organigrama de las divisiones dentro de la compaiia

Gerente de Division

Gerente de
Seguridad, Salud
Ocupacional y
Medio Ambiente

Gerente de Calidad
y Excelencia
Operacional

Gerente de Gerente de
Contraloria Logistica

Gerente de Gerente de Oficina Gerente de

e R Ingenieria de Proyectos Servicios




Anexo 3: Descripcion de procesos de cada unidad de negocio

Procesos Descripcion

Breakers &
switches

Proceso de comercializacion y distribucion de una alta gama de breakers
(interruptores que protegen un circuito eléctrico cuando la intensidad de la
corriente excede limites establecidos) y switches (dispositivos digitales
l6gicos de interconexidon de equipos). Ademas, ejecucion de servicios de
reparacion y mantenimiento de este tipo de productos.

Building
Products

Proceso de comercializacion y distribucién de productos de electrificacion
para edificaciones de bajo voltaje tales como cables, interruptores, fusibles,
etc. Ademas, ejecucidn de servicios de reparacién y mantenimiento.

Control
Products

Proceso de comercializacién y distribucién de productos y sistemas de
control tales como circuitos de interruptores de proteccion, disyuntores, relés
electrénicos, soft starters (arrancadores estaticos), etc. Ademas, ejecucion
de servicios de reparacion y mantenimiento de este tipo de productos.

Medium
voltaje
Products

Proceso que involucra actividades de comercializacion y distribucién de
productos de voltaje medio tales como sistemas modulares, switchgear, etc.;
y ejecucion de servicios de mantenimiento y reparacion.

Drives &
controls

Proceso de comercializacion y distribucion de variadores y controladores que
proveen alta flexibilidad y le permiten al cliente optimizar el control de
procesos con mayor confiabilidad. Ademas, ejecucidon de servicios de
reparacion y mantenimiento de variadores y controladores.

Motors &
Generators:

Proceso de comercializacion y distribucion de una alta gama de motores y
generadores que ofrecen confiabilidad y alta eficiencia para cualquier
aplicacion que concierne. Ademas, ejecucion de servicios de reparacion y
mantenimiento de motores y generadores.

Grid
Automation

Proceso que involucra actividades de ejecucion de servicios y proyectos de
generacion de instrumentacion, automatizacion y optimizacién de procesos
industriales enfocados en industrias como petréleo y gas, energia, metales y
minerales. Ademas, reventa de productos sueltos tales como PLC, relés,
instrumentos de medicion, productos de control, etc.

Grid
Integration:

Proceso de ejecucién de servicios y proyectos relacionados con la proteccion
de sistemas eléctricos involucrando productos tales como relés de proteccion
e interruptores (breakers).

High voltaje
Products

Proceso que involucra actividades de comercializacion y distribucion de
productos de alto voltaje; y ejecucién de servicios de mantenimiento y
reparacion de productos de alto voltaje.

Transformers

Proceso que involucra actividades de comercializacion y distribucion de
transformadores; ejecucion de servicios de mantenimiento y reparacion de
transformadores; y reventa de repuestos.

Process
Industries

Proceso que involucra actividades de ejecucion de servicios y proyectos de
instrumentacion, automatizacion y optimizacién de procesos industriales
enfocados en industrias como petréleo y gas, energia, metales y minerales.
Ademas, reventa de productos sueltos tales como PLC, relés, instrumentos
de medicion, productos de control.

Turbocharging

Proceso que involucra actividades de comercializacion y distribucion de
turbocompresores; ejecucion de servicios de mantenimiento y reparaciéon de
turbocompresores con funcionamiento a gas y diésel; y reventa de repuestos




Anexo 4: Lista de productos que corresponde a la division Process Automation

Portafolio de Productos

Automation and Safety Systems

Advant OCS with Master SW

Advant OCS with MOD 300 SW
Automation and Safety Systems in general
Compact Products 800

Extended Automation 800xA (Automation)
Freelance

Safeguard 400 Series (Safety)

SATT

System 800xA with High Integrity (Safety)
Automation Software and Industry Specific Applications
SCADAvantage (Oil & Gas)

Drive Systems (for Process Industries)

Gearless Mill Drives (Minerals)

High Pressure Grinding Rolls (Minerals)

Ring Geared Mill Drives (Minerals)

Instrumentation

Continuous Water Analyzers

Device Management

Flow Computers, remote controllers and software (TotalFlow)

Flow Measurement Products

Instrumentation in general

Instrumentation Repair/Field Service

Level Measurement Products
Level Products (K-TEK)
Pressure Measurement Products

Recorders and Controllers

Safety (System) Instrumentation

Temperature Measurement Products

TotalFlow

Valve Actuators & Positioners

Service

Maintenance and Field Service

Service - Turbochargers

Turbocharging
Turbocharger Products




Anexo 5: Matriz de comparacion pareada de factores para evaluacion de linea de
producto

Estrategia ‘ N° Factor Total Peso
. 1 Impacto sobre ingresos 05 1 0 05 5 20%
Crecimiento %)
rentable 2 g)pacto sobre utilidad 05 05 | 05 1 25 259,
Sobrecostos
3 | identificados y 0 0.5 0 0.5 1 10%
Operacion registrados ($)
implacable Cantidad de incidencias
4 | de seguridad registradas 1 0.5 1 1 3.5 35%
(#)
Colaboracion .
orientadaal | 5 | Cantidaddereclamos | o 5 o | 55| g 1| 10%
: registrados (#)
negocio
10

Fuente: La compafiia (Elaboracion propia)

Asimismo, se presenta la matriz de puntuaciones:

Impacto muy bajo sobre la linea de producto.
Impacto bajo sobre la linea de producto.
Impacto moderado sobre la linea de producto.
Impacto alto sobre la linea de producto.
Impacto muy alto sobre la linea de producto.

AR WIN|[=~




Anexo 6: Matriz de comparacioén pareada de factores para evaluacién de macroproceso

Criterio Total Peso
1 | Impacto sobre 05| 1 |o5|05] 1 | 05| 1 1| 0 6 13%
las utilidades
Nivel de aporte
2 sobre los 0.5 1 0.5 0 1 0.5 0 1 0.5 5 11%
ingresos
3 | Reduccion de o | o5 o |os5|05|05| o | o |05 25 6%
costos
4 | Gestiénde 1 |05 | 1 1 |o5|05| 0o | 05| 05| 55 12%
calidad
Seguridad en los o
5 | o on 05| 0 |05 0 1 05|05 1 1 5 1%
Influencia soba
6 | larapidez de o | o |o5|05]| 0 05| 0 | 05| 05| 25 6%
entrega
7 | Orentaciénala | 5 |\ o5 | g5 | 05 | 05 | 05 1 1 |o5| 55 12%
mejora continua
Desarrollo de
8 | negocio o | 1 1 1 o5 | 1| o 05| 05| 55 12%
sostenible
g | Desarrollo de o| o | 1 |o5] 005|005 05| 3 7%
proveedores
1o | Satisfacciondel |\ 4 | 55 | 05 | 05| 0 | 05| 05| 05|05 45 10%
cliente
45 100%

Fuente: La compaiiia (Elaboracion propia)

Asimismo, se presenta la puntuacion a utilizar durante la evaluacion:

Puntaje Descripcion

Impacto muy bajo sobre el macroproceso

Impacto bajo sobre el macroproceso

Impacto moderado sobre el macroproceso.

Impacto alto sobre el macroproceso

Impacto muy alto sobre el macroproceso.
Elaboracion propia

DB (WIN|—~




Anexo 7: Matiz de despliegue de la funcion de calidad (QFD)



Anexo 8: Matriz de comparacién pareada de factores para evaluacion de procesos

Criterio

1 Impacto sop’re los costos 05 1 05| 05 25 259
de produccion
5 Impacto sobre la calidad 05 05 | 05 0 15 15%
del producto
3 Impacto en los tiempos o |los 05| o 1 10%
de entrega
Impacto en la )
4 satisfaccion del cliente 05105105 0 15 15%
5 Impacto en Ig seguridad 05 | 1 1 1 35 359
en la operaciones
10 100%

Fuente: La compafiia (Elaboracion propia)

Asimismo, se presenta la puntuacion a utilizar durante la evaluacion:

Puntaje Descripcién

Impacto muy bajo sobre el proceso
Impacto bajo sobre el proceso
Impacto moderado sobre el proceso
Impacto alto sobre el proceso
Impacto muy alto sobre el proceso

AR WIN|[=~




Anexo 9: Dashboard de indicadores RELEX



Anexo 10: Indicador OPQ (Opportunity from Perfecting Quality)

El indicador OPQ es una oportunidad de ahorro para la compafia por ejecutar sus
actividades sin errores (calidad perfecta), en este sentido, es un valor potencial que
hace referencia a los ahorros que se podrian generar si la compania logra que la

calidad de sus productos y servicios fueran ¢ptimos.
Este indicador OPQ esta compuesto por dos conceptos:

- El costo por mala calidad o COPQ: que es el costo propiamente dicho por
solucionar el problema en cuestion, ya sea por un producto o servicio. Por
ejemplo, se compré un material con caracteristicas B, sin embargo segun
especificaciones del proyecto, se requiere de un material con caracteristicas A,
de tal forma que se debera realizar nuevamente el proceso de compras pero
esta vez para el material A. En este caso, el costo de mala calidad representa el
precio del material B (material innecesario que no se utilizara en el proyecto).

- Oportunidad de ahorro: que involucran costos extras que la compania ha tenido
que incurrir para solucionar el problema en cuestion. Siguiendo con el caso,
dado que se tuvo que ejecutar nuevamente el proceso de compras, la
oportunidad de ahorro para este escenario representa los costos de hora
hombre por procesar nuevamente una orden y todas las gestiones necesarias

para comprar el material A.

§ XXX

CoPQ
QPQ

Oportunidad
de ahorro

. Costo real

Precélculo
-
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Anexo 11: Categorias de OPQ estructurada en sus tres niveles

ateqgorias de OPQ
Proceso Tipo Subtipo
1. Ventas 1.1 Diferencias de costos hasta la entrega 1.1.1 Diferencias de costos en la entrega
2.1 Sobr ¢ n et de ingenieria/ 2.1.1 Sobrecosto en pedidos de clientes
2. Ingenieria -1 S0brecostos en etapa de ingenieria 2.1.2 Sobrecosto en proyectos de I&D

disefio

2.1.3 Retrabajos en ingenieria o disefio

3. Manufactura/
Produccion

3.1 Sobrecostos en etapa de manufactura/
produccion

3.1.0 Sobrecostos (Utilizar cuando no se pueda
subdividir)

3.1.1 Retrabajos

3.1.2 Desechos, desperdicios

3.1.3 Costos no planeados debido a interrupcién
con la maquinaria o equipo

3.2 Exceso o inventario obsoleto

3.2.1 Exceso o inventario obsoleto

4. Supply Chain
Management

4.1 Sobrecostos en materiales del proyecto

4.1.1 Sobrecostos en materiales del proyecto

4.2 Mala performance del proveedor (interno
& externo)

4.2.1 Calidad

422 0TD

4.2.3 Calidad Interna

4.3 Costos no planeados en transporte

4.3.1 Sobrecostos en fletes a la entrada

4.3.2 Sobrecostos en fletes a la salida

4.3.3 Dafios no cubiertos por el seguro y exceso
0 malas practicas

5. Trabajos en
sitio

5.1 Sobrecostos de trabajos en sitio

5.1.1 Sobrecostos en trabajos de obras civiles

5.1.2 Sobrecostos en montaje electromecanico

5.1.3 Sobrecostos en el comisionamiento

6. Gestion de
proyectos

6.1 Sobrecostos en la gestidon de proyectos

6.1.1 Sobrecostos en la gestiéon de proyectos

6.2 Concesiones del cliente

6.2.1 Concesiones

6.2.2 Notas de crédito

6.2.3 Penalidades

6.2.4 Dafios y perjuicios

6.3 Utilizacion de las provisiones o
contingencias

6.3.1 Utilizacion de las provisiones o
contingencias

7. Procesos de
Soporte

7.1 Costos por falla de infraestructura

7.1.1 Costos por falla de infraestructura

7.2 Costos adicionales por seguridad y salud
ocupacional

7.2.1 Costos adicionales por S&SO

7.3 Costos por incumplimiento

7.3.1 Honorarios de abogados

7.3.2 Multas

7.4 Cuentas por cobras venidas

7.4.1 Cuentas por cobrar vencidas

7.5 Underabsorption

7.5.0 Underabsorption / Costo absorbido

7.5.1 Personas

7.5.2 Gastos

8. Post venta

8.1 Garantias

8.1.1 Garantias

8.2 Resolucion de asuntos del cliente

8.2.1 Reclamos del cliente

8.2.2 Retirada de productos

8.3 Costos para remediar los errores de
Software

8.3.1 Costo por remediar los errores de Software.

11




Anexo 12: Indicadores del proceso de ingenieria por proyecto

OPQ por transferencia de informacion

Proyecto OoPQ status
PA5004 13038.93 Cerrado
PA6002 12000 En proceso
PAG003 6024 En proceso
PB5008 9000 Cerrado
PB6003 9527.33 Cerrado
PB6007 43464.25 Cerrado
PB6009 6840.84 Cerrado
PB6011 5727.82 Cerrado
PB6014 5000 En proceso
PH6002 8000 En proceso
PL6002 2940.72 Cerrado

indice de eficiencia en tiempo de ingenieria

Proyecto | Dias de proyecto Diferencia  Eficiencia Optimo status
PA5004 338 -16 0.95 1 Cerrado
PA6002 234 -30 0.87 1 En proceso
PA6003 182 -25 0.86 1 En proceso
PB5008 140 2 1.01 1 Cerrado
PB6003 80 -15 0.81 1 Cerrado
PB6007 94 -12 0.87 1 Cerrado
PB6009 98 -17 0.83 1 Cerrado
PB6011 109 -30 0.72 1 Cerrado
PB6014 197 -18 0.91 1 En proceso
PH6002 381 -35 0.91 1 En proceso
PL6002 84 -11 0.87 1 Cerrado

Cantidad de

indice de calidad a la primera de ingenieria
Documentos aprobados en primera

Calidad a la

FEyEED documentos revision primera SIS
PA5004 85 47 55% Cerrado
PA6002 181 162 90% En proceso
PA6003 356 306 86% En proceso
PB5008 108 85 79% Cerrado
PB6003 25 19 76% Cerrado
PB6007 82 27 33% Cerrado
PB6009 19 15 79% Cerrado
PB6011 53 41 77% Cerrado
PB6014 48 44 92% En proceso
PH6002 67 62 93% En proceso
PL6002 32 18 56% Cerrado

12




Entrega a tiempo

Proyecto g::&irizitgi ‘ E[;(ter;%aoa Fuera de tiempo | OTD status
PA5004 85 70 15 82% Cerrado
PA6002 181 135 46 75% | En proceso
PAG003 356 289 67 81% | En proceso
PB5008 108 87 21 81% Cerrado
PB6003 25 17 8 68% Cerrado
PB6007 82 61 21 74% Cerrado
PB6009 19 17 89% Cerrado
PB6011 53 45 85% Cerrado
PB6014 48 40 83% | En proceso
PH6002 67 47 20 70% | En proceso
PL6002 32 26 6 81% Cerrado
Numero de revisiones promedio
Proyecto Promedio de revisiones Maximo
PA5004 3.038 2
PA6002 3.663 2
PA6003 1.486 2
PB5008 3.611 2
PB6003 2.264 2
PB6007 1.763 2
PB6009 1.171 2
PB6011 2.757 2
PB6014 1.369 2
PH6002 3.148 2
PL6002 3.459 2
Porcentaje de carga de documentos en SHP
FEyEE Dggl:é\;ir;?s docurr?:r:]t:i)iaad (?aergarse b (CagE SIS
PA5004 72 85 85% Cerrado
PA6002 125 181 69% En proceso
PA6003 13 356 4% En proceso
PB5008 87 108 81% Cerrado
PB6003 16 25 64% Cerrado
PB6007 62 82 76% Cerrado
PB6009 15 19 79% Cerrado
PB6011 35 53 66% Cerrado
PB6014 15 48 31% En proceso
PH6002 42 67 63% En proceso
PL6002 20 32 63% Cerrado

13




Anexo 13: Matriz de evaluacion FACTIS

Criterio Puntuacion
Facilidad para 1 2 3 o
P solucionar Dificil Facil Muy Facil 20%
A Su implementacion 1 2 3 10%
afecta a otras areas No 2 areas >2 areas °
. . 1 2 3 o
C | Mejora la calidad Baja Media Alta 25%
Tiempo de 1 2 3
T |. P . Entre2a 4 20%
implementacion >4 meses <2 meses
meses
I | Inversion requerida 1 2 3 15%
9 Alta Media Baja °
. 1 2 3 o
S | Seguridad Poca Media Mucha 10%

14




Anexo 14: Muestra de datos de variables por tipo de documento

En la siguiente tabla, se detalla una muestra de datos de las variables y su respectiva
clasificacién por tipo de documento, el cual fue extraido de un Excel que consolida los

Estados de Ingenieria de los proyectos cerrados.

TIPO DE Fecha Entrega Fecha Entrega EMITIDO CANTIDAD DE | ESTADO DE VARIACION TIEMPO DE

NOMBRE DEL DOCUMENTO DOCUMENTO Inicial ! Actna\izadg EV PARA REVISIONES | DOCUMENTO ENTREGA
Cronograma Gestidn 16-ago-16 0 | Aprobacidn
QOrganigrama Gestion 12-ago-16 0 |Informacidn 2 2 0
Plan de Calidad Plan 16-ago-16 B |Informacidn 2 3 a
Lista de Repuestos para Pre comisionamiento y
Comisionamiento (Ordenados por Tablero y por Lista 19-ago-16 Informacidn 1 2 1
Sistema)
Lista de Repuestos Start up Lista 19-3go-16 Informacidn 0 - -
Lista de Repuestos 2 Afios de Operacidn Lista 19-ago-16 Informacidn 0 - -
Listado de Mateiales con Marcas y Modelos ordenados
por Tableros y por Sistemas Lista 19-ago-16 Informacign 1 2 0
(HVAC FM200 VESDA,ILUm: etc)
Packing List Lista 19-ago-16 A |Informacidn 2 2 -1
Especificacion Técnica - Embalaje y Transporte Especificaciones 19-3go-16 Aprobacidn 1 3 a
Especificacion Técnica - Almacenamiento Especificaciones 19-ago-16 02-dic-18 Aprobacion 1 2 1
Hoja de Datos -Switchgear M.T Hoja de datos 10-ago-16 M.A B | Aprobacidn 2 2 0
Hoja de Datos -Centro Control de Motores BT Hoja de datos 10-ago-16 M.A. B | Aprobacidn 2 2 o
Hoja de Datos -Transformadores tipo seco Hoja de datos 12-ago-16 MNA B Aprobacién 2 2 a
Hoja de Datos -Cargador Rectificador Hoja de datos 12-3go-16 NA B Aprobacidn 2 2 a
Hoja de Datos -UP3 Hoja de datos 12-ago-16 MNLA. B | Aprobacidn 2 2 0
Hoja de Datos -Tableros Hoja de datos 12-ago-16 Aprobacidn 1 - 0
Hoja de Datos -Tableros de HVAC y Presurizacion Hoja de datos 12-ago-16 Aprohacidn 1 a
Hoja de Datos -Sala eléctrica Hoja de datos 08-ago-16 B Aprobacién 3 3 50
Hoja de Dat‘ns -Sistema aire acondicionado y Hoja de datos 09-3g0-16 B | Aprobacién 2 3 0
presurizacion
sz}f‘nd;ﬂ?jaéismisﬂts‘r;ﬂsa\?;Sdgle;ﬂﬁpﬁ.@;ééﬁ;ﬂpﬂlraclon Hoja de datos 16-ago-16 02-dic-16 Aprobacion 2 2 17
Hoja de Datos - Elementos de F&G (Deteclores Hoja de datos 16-a00-16 02-dic-16 Aprobacién 2 2 17
Pulsadores )
ITP - Switchgear M.T Plan 10-ago-16 02-dic-16 Informacidn 2 1 30
ITP - Centro control de Motores B.T Plan 10-age-16 02-dic-18 Informacidén 2 2 27
ITP - Trafos Secos Plan 16-ago-16 02-dic-16 Informacidgn 2 2 87
ITP - Tableros de BT Plan 16-ago-16 02-dic-16 Informacign 3 2 101
ITP -CargadurRedi‘ﬁcadur Plan 16-ago-16 Informacitn 3 3 65
ITP -UFS Plan 12-ago-16 Informacidn 4 3 74
ITP -Banco de Baterias Plan 16-ago-16 Informacidén 3 3 72
:Ig.;‘gl‘ég”a de Deteccion de Incendios (VESDA + Plan 16-a00-16 02-dic-16 Informacidn 2 2 43
ITP - Sistema de Extincion de Incendio (FM-200) Plan 16-ago-16 02-dic-16 Informacidn 2 2 43
ITF‘ - Plan de Caontrol de Calidad Fabricacion de salas Plan 16-200-16 B | Aprobacién 2 3 3
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Variable “cantidad de revisiones Dibujos”

Anexo 15: Datos de variables

n | Datos| n Datos n Datos n Datos n Datos n Datos
1 2 51 2 101 4 151 4 201 2 251 3
2 2 52 3 102 3 152 1 202 3 252 1
3 2 53 1 103 1 153 1 203 3 253 4
4 3 54 4 104 3 154 2 204 2 254 4
5 4 55 3 105 5 155 3 205 2 255 2
6 1 56 1 106 3 156 3 206 5 256 4
7 2 57 4 107 4 157 4 207 3 257 2
8 4 58 2 108 4 158 1 208 4 258 3
9 3 59 3 109 5 159 1 209 4 259 3
10 4 60 4 110 3 160 3 210 4 260 4
11 2 61 4 111 1 161 4 211 2 261 4
12 2 62 4 112 3 162 1 212 2 262 2
13 2 63 5 113 4 163 1 213 5 263 2
14 2 64 2 114 3 164 2 214 3 264 3
15 4 65 1 115 3 165 3 215 4 265 4
16 2 66 2 116 4 166 4 216 2 266 2
17 2 67 3 117 3 167 5 217 4 267 4
18 2 68 4 118 1 168 2 218 4 268 3
19 3 69 3 119 1 169 3 219 3 269 4
20 2 70 2 120 3 170 4 220 3 270 4
21 3 71 1 121 4 171 3 221 3 271 3
22 3 72 1 122 3 172 4 222 5 272 2
23 4 73 2 123 3 173 3 223 2 273 3
24 4 74 5 124 4 174 2 224 1 274 5
25 2 75 3 125 3 175 1 225 3 275 2
26 1 76 2 126 2 176 5 226 3 276 2
27 3 77 3 127 3 177 3 227 3 277 4
28 3 78 3 128 4 178 4 228 2 278 1
29 3 79 3 129 3 179 5 229 3 279 1
30 2 80 2 130 1 180 4 230 2 280 2
31 4 81 3 131 4 181 2 231 3 281 4
32 3 82 4 132 3 182 4 232 4 282 3
33 2 83 2 133 2 183 4 233 2 283 4
34 2 84 1 134 5 184 1 234 4 284 4
35 2 85 4 135 3 185 2 235 1 285 2
36 3 86 2 136 1 186 3 236 5 286 4
37 3 87 5 137 4 187 3 237 3 287 1
38 2 88 2 138 3 188 2 238 4 288 5
39 2 89 3 139 2 189 4 239 3 289 3
40 3 90 2 140 4 190 3 240 5 290 5
41 2 91 2 141 5 191 3 241 4 291 3
42 3 92 3 142 4 192 2 242 5 292 4
43 2 93 1 143 4 193 2 243 3 293 4
44 3 94 4 144 5 194 1 244 3 294 2
45 2 95 2 145 4 195 3 245 1 295 1
46 1 96 2 146 3 196 4 246 1 296 3
47 3 97 5 147 3 197 3 247 3 297 5
48 2 98 1 148 4 198 5 248 4 298 3
49 3 99 3 149 5 199 4 249 4 299 4
50 2 100 3 150 2 200 1 250 5 300 2
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Variable “estado de revisiones Dibujo”

Datos

n

Datos

1 3 51 2 101 3 151 2 201 1 251 3
2 3 52 3 102 2 152 1 202 2 252 1
3 3 53 2 103 1 153 2 203 3 253 2
4 2 54 3 104 1 154 2 204 2 254 3
5 2 55 3 105 2 155 1 205 1 255 2
6 2 56 1 106 3 156 2 206 2 256 2
7 3 57 2 107 2 157 1 207 2 257 1
8 3 58 2 108 2 158 2 208 1 258 3
9 1 59 1 109 3 159 2 209 2 259 3
10 3 60 3 110 2 160 1 210 1 260 2
11 1 61 2 111 2 161 3 211 2 261 1
12 1 62 3 112 3 162 2 212 2 262 2
13 3 63 1 113 2 163 2 213 2 263 2
14 3 64 3 114 1 164 1 214 2 264 2
15 1 65 3 115 2 165 2 215 1 265 2
16 3 66 2 116 2 166 2 216 2 266 2
17 3 67 2 117 2 167 2 217 2 267 2
18 1 68 3 118 1 168 2 218 1 268 1
19 3 69 3 119 2 169 2 219 2 269 2
20 3 70 1 120 2 170 3 220 2 270 2
21 1 71 3 121 3 171 1 221 1 271 1
22 3 72 2 122 1 172 2 222 2 272 2
23 1 73 1 123 3 173 2 223 2 273 3
24 1 74 3 124 3 174 1 224 2 274 1
25 1 75 2 125 1 175 2 225 2 275 1
26 2 76 1 126 3 176 3 226 1 276 2
27 1 77 3 127 3 177 3 227 1 277 3
28 2 78 3 128 2 178 2 228 3 278 2
29 1 79 3 129 3 179 3 229 2 279 3
30 1 80 3 130 2 180 2 230 2 280 2
31 1 81 3 131 1 181 3 231 2 281 2
32 3 82 1 132 2 182 2 232 3 282 1
33 3 83 2 133 2 183 2 233 3 283 3
34 2 84 3 134 2 184 2 234 1 284 1
35 3 85 3 135 2 185 2 235 2 285 3
36 3 86 2 136 1 186 2 236 2 286 2
37 3 87 1 137 2 187 3 237 1 287 2
38 1 88 3 138 2 188 2 238 2 288 3
39 2 89 2 139 2 189 3 239 2 289 2
40 2 90 1 140 2 190 1 240 1 290 3
41 2 9N 2 141 2 191 3 241 1 291 2
42 3 92 2 142 2 192 2 242 2 292 2
43 1 93 1 143 3 193 2 243 3 293 2
44 2 94 3 144 2 194 3 244 3 294 1
45 1 95 2 145 3 195 3 245 2 295 1
46 2 96 2 146 3 196 1 246 2 296 3
47 1 97 2 147 2 197 2 247 1 297 1
48 3 98 2 148 2 198 3 248 2 298 3
49 1 99 2 149 3 199 2 249 2 299 3
50 2 100 3 150 1 200 2 250 1 300 3
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Variable “variacidn en tiempo de entrega Dibujos”

n

1 19 9 3 12 18 12 12.17
2 17 17 6 3 16 23 13.67
3 12 12 8 9 13 16 11.67
4 0 4 8 8 20 7 7.83
5 21 11 15 8 8 13 12.67
6 21 11 7 4 4 17 10.67
7 5 9 7 0 17 15 8.83
8 7 3 14 7 10 12 8.83
9 4 14 0 8 8 14 8.00
10 3 3 15 4 8 1 5.67
11 6 12 14 5 10 10 9.50
12 9 13 14 5 13 5 9.83
13 10 11 10 7 13 2 8.83
14 7 15 4 6 4 5 6.83
15 14 10 7 11 4 12 9.67
16 4 5 15 7 3 12 7.67
17 1 3 10 12 11 0 6.17
18 8 7 1 11 6 1 5.67
19 14 13 12 9 9 0 9.50
20 14 12 6 7 0 9 8.00
21 15 7 8 12 4 10 9.33
22 7 7 11 0 13 12 8.33
23 6 9 3 12 4 15 8.17
24 9 9 11 0 9 14 8.67
25 12 3 3 13 13 7 8.50
26 8 13 4 0 13 13 8.50
27 12 4 4 2 4 0 4.33
28 1 15 5 10 15 5 8.50
29 15 7 11 5 1 6 7.50
30 7 12 13 15 10 8 10.83
31 6 8 0 1 9 13 6.17
32 6 4 1 3 0 4 3.00
33 2 10 4 7 15 11 8.17
34 13 2 0 13 9 9 7.67
35 9 14 6 14 1 11 9.17
36 12 8 10 4 2 14 8.33
37 1 14 13 3 7 5 7.17
38 11 11 2 11 14 9 9.67
39 2 12 13 5 1 13 7.67
40 2 6 7 10 14 14 8.83
41 4 8 14 6 12 12 9.33
42 2 12 9 8 5 4 6.67
43 10 0 8 8 9 9 7.33
44 2 15 9 14 15 4 9.83
45 3 6 3 3 8 7 5.00
46 3 9 7 9 14 8 8.33
47 14 6 13 3 4 5 7.50
48 3 11 14 14 15 14 11.83
49 7 15 8 14 5 0 8.17
50 3 14 3 14 9 0 7.17
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Anexo 16: Datos para graficas de control por atributos

Variable: Cantidad de revisiones Dibujos

Tamafno de np E’roporcién_ de
muestra disconformidad
1 20 7 0.35
2 20 12 0.60
3 20 10 0.50
4 20 11 0.55
5 20 10 0.50
6 20 9 0.45
7 20 12 0.60
8 20 7 0.35
9 20 8 0.40
10 20 12 0.60
11 20 9 0.45
12 20 8 0.40
13 20 11 0.55
14 20 11 0.55
15 20 6 0.30
16 20 7 0.35
17 20 9 0.45
18 20 6 0.30
19 20 7 0.35
20 20 8 0.40
21 20 5 0.25
22 20 7 0.35
23 20 5 0.25
24 20 5 0.25
25 20 4 0.20
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Variable: Estado de revisiones Dibujos

‘ Tamarno de np F_’roporcic’)q de
muestra disconformidad
1 20 8 0.40
2 20 10 0.50
3 20 11 0.55
4 20 9 0.45
5 20 7 0.35
6 20 4 0.20
7 20 9 0.45
8 20 6 0.30
9 20 10 0.50
10 20 9 0.45
11 20 11 0.55
12 20 8 0.40
13 20 7 0.35
14 20 2 0.10
15 20 6 0.30
16 20 9 0.45
17 20 12 0.60
18 20 8 0.40
19 20 2 0.10
20 20 4 0.20
21 20 2 0.10
22 20 4 0.20
23 20 3 0.15
24 20 8 0.40
25 20 11 0.55
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Anexo 17: Reglas de decision para graficas de control

De acuerdo con Juran (2002), sugiere un conjunto de reglas de decisién para detectar
patrones no aleatorios en las cartas de control. Cuando se detecta alguno de los
patrones siguientes se puede decir que se debe tomar alguna accién para corregir el

problema ya que el proceso puede estar fuera de control.

Uno o mas puntos fuera de los limites de control.

Nueve puntos seguidos en la zona C o mas alla.

Seis puntos seguidos con aumento o disminucion estables.
Catorce puntos seguidos alternandose arriba y abajo.

Dos de cada tres puntos seguidos en la zona A o mas alla
Cuatro de cada cinco puntos seguidos en la zona B o mas alla.

Quince puntos seguidos en la zona C (arriba y debajo de la recta central).

V V V V V VYV V V

Ochos puntos seguidos a ambos lados de la recta central.
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Anexo 18: Distribucion de Chi-cuadrado

Tabla de la Distribucién de Chi-cuadrado (¢2), P(x'(|q< 12,55)=0,75

Valor-p .
gl 0.5 0.26 0.1 0.06 0.025 0.01 0.005 0.001
1 0.45 1.32 2N 3.84 6.02 6.63 7.88 10.83
2 1.39 277 a8 5.99 7.38 9.21 10.€0 13.82
3 2.37 411 6.25 7.1 9.36 11.34 1284 16.27
4 3.36 5.39 7.78 8.49 11.14 13.28 14 86 18.47
L} 4.35 6.83 9.24 11.07 12.83 15.09 16.75 20 52
6 5.35 7.84 10.84 12.59 14.45 16.81 18.65 22.48
7 6.35 2.04 12.02 14.07 16.01 18 48 20.28 24 32
8 7.34 10.22 13.36 15.61 17.53 20.09 21.95 26.12
9 8.34 11.39 14.68 16.92 19.02 21.67 23.59 27 88
10 9.34 12.55 15.89 18.31 20.48 232 25.19 29.59
" 10.34 13.70 17.28 19.68 21.92 2472 26,76 31.26
12 11.34 14.85 18.65 21.08 23.34 28.22 28.30 32
13 12.34 15.98 19.81 22.36 24.74 27.69 29.82 34.53
14 13.34 17.12 21.06 23.68 26.12 29 14 31.32 36.12
15 14.34 18.25 2.3 25.00 27.49 30.58 32 80 3770
16 15.34 19.37 23.64 26.30 28.85 3200 34.27 39.25
17 16.34 20.49 24.77 27.59 30.19 asn 3672 40.79
18 17.34 21,60 25.99 28.87 31.63 34 81 37 18 °’.Nn
12 18.34 22.72 27.20 30.14 32.85 36.19 38.58 43 82
20 19.34 2383 28.41 314 34.17 37.57 40.00 45.31
21 20.34 24.03 29.62 32.67 35.48 38 93 41.40 46.80
22 21.34 26.04 30.81 33.92 36.78 40.29 42.80 48.27
23 22.34 27.14 32.01 35.17 38.08 4164 44.18 49.73
24 23.34 28.24 33.20 36.42 39.36 42.98 45.56 5118
25 24.34 29.94 34,38 37.65 40.65 44.31 46.93 62.62
28 2534 30.43 35.56 38.89 41.92 45.64 48.29 54.05
27 26.34 31.53 36.74 4011 43.19 46.96 49.64 55.48
28 27.34 32.62 37.92 41.34 44 46 48 28 50.99 56.89
29 28.94 g | 30.09 42 56 45.72 49 59 £2.34 68 30
3 29.34 34.80 40.26 43.77 46.98 50.89 53.67 59.70
a0 30.34 45.62 51.81 55.76 59.34 63.69 66.77 73.40
s0 49.33 66.33 63.17 67.60 71.42 76.18 79.49 86.66
60 §9.33 66.98 74.40 79.08 83.30 88.38 91.65 99.61
70 69.33 77.58 85.53 90.53 95.02 10043  104.21 11232
80 79.33 88.13 96.58 10188 10663 11233 11632 12484
20 89.33 98.66 10757 11315 11814 12412 12830 13721
100 99.33 10914 11850 124.34 12856 13581 1407 149.45
o @ Jo—

22



Anexo 19: Niveles Six Sigma y DPMO

Nivel Z Capacidad sigma PPM defectuosas

1 2.50 158,655
2 3.50 22,750
3 4.50 1,350

4 5.50 32
4.5 6.00 3.4
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Anexo 20: Analisis de causas usando Matriz de Priorizacion y 5 Porqués

Con la finalidad de determinar las causas mas criticas identificadas en los diagramas
de Ishikawa (ver grafico 42 y 43), se presenta la matriz de priorizacién en la siguiente
tabla teniendo en cuenta dos factores: probabilidad de ocurrencia y nivel de impacto.
Para ello, la probabilidad de ocurrencia sera medida con valores que fluctian desde 1
a 5, donde 1 significa que existe poca probabilidad de ocurrencia, mientras que 5
significa que es muy probable que la causa se presente. Asimismo, el impacto sera
medido con valores que fluctian de 1 a 5, donde 1 significa que la causa impacta de
manera insignificante mientras que 5 significa que de que ocurrir la causa esta impacta

de manera muy significante.

Matriz de priorizacion de causas

Causa Probabilidad\ Impacto Puntaje

No existe adecuado método de desarrollo de la ingenieria 5 5 25
Uso de carpetas individuales para almacenar la 5 5 o5
informacion del proyecto

No se maximiza el uso de recursos informaticos 5 5 25
Exi_sten djstjntos formatos para trabajar la documentacion 5 5 o5
de ingenieria

Transferenci_a de ipformacién incc_)mpleta por parte del 5 4 20
area comercial al area de operaciones

Inadecuado flujo de comunicacién entre compania y 5 4 20
proveedor

Se comienza la ingenieria desde cero 4 5 20
El cliente/proveedor no envia informacién necesaria para

el desarrollo de la ingenieria al inicio del proyecto . g A
Falta de checklist de revisién por tipo de documento 4 4 16
El cliente no aprueba el estado de ingenieria 4 4 16
oportunamente

Desconocimiento de especificaciones del cliente 4 4 16
No hay defir_micién_de, plazos y fechas limites para cada 4 4 16
etapa de la ingenieria

No hay control documentario entre compania y proveedor 5 3 15
No hay un I!s’gado de documentacién que el cliente debe 5 3 15
entregar al inicio del proyecto

Falta de capacitacién y recursos técnicos 3 5 15
Falta de difusion de la informacion por parte de los 3 5 15
integrantes del proyecto

No hay liderazgo sobre los cambios 3 4 12
Demora en la emisién de orden de compra 4 3 12
Falta de identificacion de responsables de revision 3 4 12
Solicitud de cambios por parte del cliente 3 4 12
Entrega de documentacién tardia por parte del cliente 3 4 12
Falta de procedimientos para el control de revisiones 3 4 12
Desconocimiento del area 2 5 10
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De acuerdo con la priorizacién de causas, se determina que la falta de aseguramiento
de calidad en la ingenieria, trabajar con informacion desactualizada durante el
desarrollo de la ingenieria, una deficiente transferencia de informacion al inicio del
proyecto y la falta de controles operacionales en el proceso son las causas principales
por obtener los mayores puntajes (mayores o iguales a 20).

Si bien es cierto que el Diagrama de Ishikawa permite tener un panorama general de
cuales son las causas de los problemas en cuestion, se necesita de otra herramienta
para profundizar aun mas sobre el andlisis de dichas causas; para lo cual, se utilizara
la herramienta 5 Porqués. A continuacion, se presenta su aplicacion en la siguiente
tabla:

Aplicacion de 5 Porqués a las causas identificadas

No existe un adecuado
meétodo de desarrollo de
la ingenieria

¢Por qué?

El método actual
contiene deficiencias
en el proceso

¢Por qué?
Existen factores criticos
dentro del proceso que
influyen en un deficiente

¢Por qué?
No existe una
combinacién 6ptima de
factores criticos dentro

resultado de ingenieria del proceso.
Uso de carpetas La informacién no es No existe una ubicacion Falta de repositorio de
individuales para compartida con los definida para almacenar | documentos dinamico
almacenar la informacién | miembros del la informacién oficial del para el area de
del proyecto proyectos proyecto. ingenieria

No se maximiza el uso
de recursos informaticos
tales como AutoCAD y

Existen herramientas
avanzadas ofimaticas
y de AutoCAD que no
son utilizadas por los

Desconocimiento de los
ingenieros del proyecto

Falta de capacitacion al
equipo de ingenieria en
temas de ofimatica y

Ofimatica . . AutoCAD avanzado.
ingenieros
. . Falta de formatos
Existen distintos . . - . . .
. Cada ingeniero utiliza | Para ahorrar tiempos y estandares que sirvan
formatos para trabajar la .
el formato que crea cumplir con el plazo de como fuente para

documentacion de
ingenieria

conveniente

entrega definido

empezar a desarrollar
el contenido del mismo.

Transferencia de
informacién incompleta
por parte del area
comercial al area de
operaciones

El area comercial no
conoce qué
informacion técnica
es importante para el
proyecto.

No existe un documento
que funcione como guia
para realizar una

adecuada transferencia.

El método de
trasferencia de
informacioén al inicio del
proyecto no es optimo.

Inadecuado flujo de
comunicacioén entre
compainiia y proveedor

No existe un canal
formal tanto de la
compafia como del
proveedor para el
envio y recepcion de
documentos

Falta de definicion de

responsables y funciones

para canalizar el flujo de
comunicacion

Falta de
procedimientos de
comunicacion entre
compainia

proveedor/cliente

Los ingenieros no

Pierden tiempo al buscar

No existen disefos de

Se comienza la -~ - : . proyectos anteriores
; - utilizan disefios entre la informacién de
ingenieria desde cero . ; almacenados como
estandares. un proyecto anterior. .
estandares.
El cliente/proveedor no Falta de un listado
envia informacion No forma parte del . - minimo de
. o No ha sido definido entre 14
necesaria para el entregable inicial al o documentacion que
; la compania y el s
desarrollo de la firmar el contrato con debe emitir el

ingenieria al inicio del
proyecto

el cliente/proveedor

cliente/proveedor

proveedor/cliente al
inicio del proyecto
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Anexo 21: Puntuaciones para el Analisis Modal de Falla Efecto

Niveles de Probabilidad segun AMFE

Puntaje Descripcion

Criterio nivel: Probabilidad de ocurrencia

10 Casi imposible de evitar  |Es seguro que el fallo se produzca frecuentemente.

g Muy Alta frecuencia El fallo se ha presentado frecuentemente en el pasado.

7 . En circunstancias similares anteriores el fallo se ha
Alta frecuencia : )

6 presentado con cierta frecuencia.

i Moderada Defecto aparecido ocasionalmente.

g Baja frecuencia Muy pocos fallos en circunstancias pasadas similares.

1 Muy remoto Defecto inexistente en el pasado.

Niveles de Gravedad segun AMFE

Puntaje Descripcion Criterio nivel: Gravedad
10 Casi imposible de evitar El fallo mvo_lucra implica problemas de segurldad ode
no conformidad con los reglamentos en vigor.
9 Muy Alta frecuencia !EI faI.Io es (_:,rltlco orlglpando un alto grado de
8 insatisfaccion en el cliente.
g Alta frecuencia El fallo produce disgusto e insatisfaccion en el cliente.
i Moderada El cliente nota el fallo y le produce cierto Enojo.
3 Bai . El cliente puede notar un fallo menor pero solo provoca
aja frecuencia . .
2 una ligera molestia.
1 Muy remoto El defecto seria imperceptible por el cliente.

Niveles de Deteccion segun AMFE

Puntaje | Descripcién Criterio nivel: Deteccién
No hay posibilidad de El defecto con mucha probabilidad llegara al cliente, por
10 : e s
detectarlo a tiempo ser muy dificil detectable.
e El defecto es de naturaleza tal, que su deteccion es
9 Es muy dificil detectarlo a lati : | : | o
8 tiempo re atlvan_wente improbable mediante los procedimientos
convencionales de control y ensayo.
7 Es dificil detectarlo a Defectos de dificil deteccidon que con relativa frecuencia
6 tiempo llegan al cliente.
5 Es medlanarr_lente posible El defecto es una caracteristica de facil deteccion.
4 detectarlo a tiempo
. . El defecto, aunque es obvio y facilmente detectable,
3 Es facilmente posible ; . U
; podria raramente escapar a algun control primario, pero
2 detectarlo a tiempo . :
seria posteriormente detectado.
1 Es comun detectarlo a El defecto es obvio. Resulta muy improbable que no
tiempo sea detectado por los controles existentes.
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Modo de fallo

Anexo 22: Analisis Modal de Falla Efecto para el proceso de Ingenieria

Efecto de Fallo

Causa de fallo

0]

Control

Accion correctiva

Falta de definicion de

Desarrollar un disefio de

No existe una combinacién 6ptima Demora en el tiemoo de criterios, responsables y Existe un experimentos para  determinar
de factores criticos dentro del . PO 10 | métodos para un | 8 | flujo de 560 perin pa
entrega de la ingenieria L los niveles O&ptimos de los
proceso. adecuado proceso de revisiéon T
; L factores criticos del proceso.
ingenieria.
Falta de repositorio de | Aumento del flujo de No existen bpuntos de Disefiar un nuevo repositorio de
documentos dinamico para el | revisiones cliente - 9 control P 8 | No existe 504 | documentos en SharePoint 2013
area de ingenieria compania para Ingenieria.
Capacitar al personal de
o . No se cuenta con un plan ingenieria en  herramientas
Falta de capacitacion al equipo de . o . "
. o L Demora en el tiempo de de capacitaciones en . informaticas tales como
ingenieria en temas de ofimatica y . L 9 . 7 | No existe 441 !
entrega de la ingenieria herramientas AutoCAD, Excel y Word, asi
AutoCAD avanzado. . ™ .
informaticas. como en herramientas de
mejora continua.

Falta de formatos estandares que . Metodologia de trabajo Elaborar los formatos
; Aumento del flujo de " . . . P
sirvan como fuente para empezar - . es utilizar el formato mas Existen estandares que se utilizaran

: revisiones cliente - 8 . o 8 384 - -
a desarrollar el contenido del compafia reciente  utilizado en formatos para la documentacioén (Dibujos)
mismo. P algun proyecto parecido de ingenieria.
El método de trasferencia de . El checklist actual no . Elaborar checklist de
. ” S Demora en el tiempo de : . Existe un . : -
informacién al inicio del proyecto . S 10 | permite revisar toda la | 6 . 360 | transferencia de informacion
e entrega de la ingenieria ; L checklist "
no es éptimo. informacion durante el inicio del proyecto
Falta de procedimientos de | Aumento del flujo de Falta de definicion del Elaborar flujo de comunicacion
Lo . L . . entre proveedor y clientes
comunicacion entre compaifia y | revisiones cliente - 6 proceso 7 | No existe 252 L
. - . definiendo roles y
proveedor/cliente compania responsabilidades -
responsabilidades
- Disefnar repositorio de
. C Falta de conocimiento de o -
No existen disefios de proyectos . ; documentacion en SharePoint
X Demora en el tiempo de herramientas . .
anteriores almacenados como . S 5 . .y . 8 | No existe 240 | donde se almacenara |la
. entrega de la ingenieria informaticas (SharePoint . . .
estandares. 2013) informacion estandar de
ingenieria
Falta de un listado minimo de Aumento del fluio de Definir y elaborar listado minimo
documentacion que debe emitir el - N Falta de definicién de la . de documentacion que debera
- L revisiones cliente - 5 e 9 | No existe 225 :
proveedor/cliente al inicio del compafiia documentacién basica ser entregado por el cliente y/o

proyecto

proveedor
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Anexo 23: Matriz de corridas para el DOE (Minitab)

Ch

C5

A

Elocks

c3
CenterPt

c2

C1
StdOrder | RunOrder

15

14

10

10
11
12
13

13
11

14
15
16

16
12

10
11
12
13

14
15
16
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Anexo 24: Diagrama de Pareto para efectos estandarizados

A continuacién, se observa el diagrama de Pareto para los efectos estandarizados
cuya finalidad es la de determinar la magnitud y la importancia de un factor y/o
interaccioén. El diagrama muestra el valor absoluto de los efectos y traza una linea de
referencia de tal manera que cualquier factor o interaccion que se extienda mas alla de
esta linea de referencia es potencialmente importante. De esta manera, se corrobora

que los factores “Método de trabajo”, “Cantidad de documentos”, “Tiempo de revision y

sus interacciones a dos niveles son influyentes en la variable de respuesta.

Pareto Chart of the Standardized Effects

(response is Variacion tiempo entrega Dibujos, o = 0.05)

Factor Name

A Método de trabajo

B Cantidad de documentos
C Tiempo de revision

10 20 30 40 50 60
Standardized Effect
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Anexo 25: Analisis de residuales

Residual Plots for Variacion tiempo entrega Dibujos

Normal Probability Plot Versus Fits
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» Normality Probability Plot: muestra la prueba de normalidad Anderson Darling
evidenciando que los residuales se ajustan a una distribucion normal debido a
que el p-value es mayor a 0.05.

» Versus Fit: muestra la comparacion entre residuales y valores ajustados, el cual
no muestra valores atipicos.

» Tercero, el grafico inferior derecho muestra izquierda “histograma” se puede
apreciar que los residuales tienen la forma tipica de una distribucion normal
(forma de campana).

» El tercer grafico inferior izquierdo muestra la comparacién entre residuales y

numero de observacion, el cual no muestra valores atipicos.
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Anexo 26: Reporte de optimizacién del diseino de experimento

Response Optimization: Variacion tiempo entrega Dibujos

Parameters
Response Goal Lower Target Upper Weight
Variacidon tiempo entrega Dibujo Minimuam 0.833333 2.8333 1
Solution
Variacidén
tiempo
entrega
Método de Cantidad de Tiempo de Dibkujo Composite
Socluticn trabkaljo documentos revision Fit Desirability
1 0.9850 -0.2610 -0.4124 2.4408 0.8660

Multiple Response Prediction

Variable Setting
Método de trabajo 0.3850

Cantidad de documentos -0.2610
Tiempo de revisidn -0.4124

Importance
1
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Anexo 27: Vistas principales del Repositorio de documentos en SharePoint
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Anexo 28: Estructura de carpetas y documentos estandar en una biblioteca de

documentos para proyectos

A continuacién, se muestran los niveles de carpetas y documentos estandar que
formaran parte de la biblioteca de documentos que funcionara como plantilla para la

creacion de las bibliotecas de cada proyecto que se ejecute.

Leyenda:

- Las celdas en color gris son carpetas.

- Las celdas en color blanco son documentos estandares.

Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3 Nivel 4
Documentos Estado de Ingenieria
Generales Cronograma
Organigrama
Plan de Calidad
Lista de materiales
Documentos Especificaciones Eléctricos
Técnicos Técnicas Mecanicos Embalaje y Transporte
Electromecanicos
Hojas de Datos Eléctricos Switchgear
Centro Control de
Motores
Transformado tipo seco
Cargador Rectificador
UPS
Tableros
Mecanicos Sala Eléctrica
Electromecanicos Sistema aire

acondicionado

Sistema Deteccioén y
Extincién

Plan de Pruebas e
Inspeccion

Eléctricos

Switchgear

Centro Control de
Motores

Transformado tipo seco

Cargador Rectificador

UPS

Tableros

Mecanicos

Sala Eléctrica

Electromecanicos

Sistema aire
acondicionado

Sistema Deteccion y
Extincion

Memoria de Calculo

Mecanicos

Calculo Estructural

Electromecanico

Calculo HVAC( Balance
Térmico)

Sistema Deteccion y
Extincion
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Nivel 1

Disefo de
Salas
Eléctricas

| Nivel 2

Sala 1, 2, 3,

Nivel 3
Ingenieria Basica

Nivel 4
Diagrama Unifilar

Nivel 5

Layout de disposicion
mecanica

Detalles Switchgear M.T Planos Mecanicos
eléctricos Planos Unifilares
Planos Funcionales
Centro de control de Planos Mecanicos
motores (CCM) Planos Eléctricos
Transformador de Planos Mecanicos
Distribucion
Cargador Rectificador Planos Mecanicos
Planos Eléctricos
UPS Planos Mecanicos
Planos Eléctricos
Tableros Planos Mecanicos
Tablero de lluminacién
Interior
Planos Eléctricos Tablero
de lluminacion Interior
Planos Mecanicos
Tablero de lluminacién
Exterior
Planos Eléctricos Tablero
de lluminacioén Exterior
Detalles Planos Mecanicos
Mecanicos (Arreglo e isométricos)
Detalles Sistema HVAC y Planos Dibujo Mecanicos

Electromecanicos

Presurizacion

Planos Diagramas
Eléctricos

Listado de senales

Sistema Deteccion y
Extincion

Plano de Canalizaciones
Sistemas de Deteccion y
Extincion de incendio,
esquemas de Conexién

Listado de sefales

Plano de Canalizaciones
Electromecanicas de
bandejas, iluminacion,
tomacorriente, sistemas
a tierra.

Diagramas de
Interconexién entre
modulos de sala
eléctrica

Plano de canalizaciones
Vacias Sistema de
Seguridad y Acceso

Lista de Cables,
Potencia, Control,
comando
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Nivel 1

Protocolos
de
Pruebas
FAT

| Nivel 2

Sala1, 23, ...

Nivel 3

Eléctricos

Nivel 4
Switchgear

Nivel 5
Protocolo de Pruebas

Centro Control de
Motores

Protocolo de Pruebas

Transformado tipo seco

Protocolo de Pruebas

Cargador Rectificador

Protocolo de Pruebas

UPS

Protocolo de Pruebas

Tableros

Protocolo de Pruebas

Mecanicos

Sala eléctrica

Protocolo de Pruebas

Sistema aire
acondicionado

Protocolo de Pruebas

Electromecanicos

Sistema de Deteccién y
Extincion

Protocolo de Pruebas

Manuales

Electricidad

Switchgear

Manual de Instalacion,
Operacion y
Mantenimiento

Catalogo de
componentes

CCM

Manual de Instalacion,
Operacion y
Mantenimiento

Catélogo de
componentes

Transformador

Manual de Instalacion,
Operacion y
Mantenimiento

Catalogo de
componentes

Cargador
Rectificador

Manual de Instalacion,
Operacion y
Mantenimiento

Catalogo de
componentes

UPS

Manual de Instalacion,
Operacion y
Mantenimiento

Catalogo de
componentes

Tableros

Manual de Instalacion,
Operacion y
Mantenimiento

Catalogo de
componentes

Mecanicos

Sala Eléctrica

Manual de Izaje

Manual de Instalacion
Ensamble Mecanico

Electromecanicos

Sistema aire
acondicionado y
presurizacion

Manual de Instalacion,
Operacion y
Mantenimiento

Catélogo de
componentes

Sistema
Deteccion y
Extincion

Manual de Instalacion,
Operacion y
Mantenimiento

Catélogo de
componentes
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Anexo 29: Guia de usuario para el Repositorio de documentos en SharePoint
1. Nombre y Descripcidén del repositorio

Los datos del sitio tales como el nombre, la descripcién, imagenes, entre otros, que

aparecen en la vista principal pueden ser modificados de la siguiente forma:

1.1.Ir al menu “Configuraciones” ubicado en el panel de herramientas superior

derecho, seguidamente hacer clic en “Informacién del sitio”:

1.2. Se desplegara la siguiente pantalla, en donde se habilitaran los campos de

“Nombre del sitio”, “Descripcion” y “Configuracion de privacidad”

2. Crear bibliotecas (aplicaciones)

Luego de haber configurados las propiedades basicas del sitio tales como el nombre y
la descripcién, lo siguiente es agregar las aplicaciones necesarias para la adecuada
operacion del area de ingenieria. Entre las principales aplicaciones se encuentran:
bibliotecas de documentos, listas, tareas, calendarios y buzén de correos. Para crear

una aplicacion, sera necesario seguir los siguientes pasos:
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2.1.Ir al menu “Configuraciones” ubicado en el panel de herramientas superior

derecho, seguidamente hacer clic en “agregar aplicacion”:

2.2. En la siguiente ventana, se muestran todas las aplicaciones disponibles. Para
agregar una de ellas, se debera hacer clic sobre la aplicacién deseada. En este

ejemplo, se hara clic sobre una biblioteca de documentos.

2.3. Seguidamente, se debera definir un nombre para la biblioteca; luego, hacer clic en

aceptar:
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3. Crear carpetas

Dentro de las bibliotecas de documentos, es posible definir una estructura ordenada
mediante la creacion de carpetas.

3.1. Dentro de la carpeta, hacer clic en la opcion “Nuevo” ubicada en la barra de

herramientas; seguidamente, hacer clic en “Crear nueva carpeta”

3.2. Definir un nombre para la carpeta creada:
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3.3. Registro de la carpeta creada:

4. Cargar documentos

Para cargar documentos dentro de la biblioteca o al interior de las carpetas, se debera

seqguir los siguientes pasos:

4.1. Hacer clic en la opcion “Cargar” ubicada en la barra de herramientas:

4.2. Seguidamente, buscar el archivo y hacer clic en “aceptar”:
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5. Configurar la vista de la biblioteca de documentos

Los datos relacionados a las propiedades del documento que se visualizan en la vista
principal por defecto son: nombre, modificado y modificado por, tal como se observa en
la siguiente imagen. Sin embargo existe la posibilidad de personalizar esta vista de

manera que se visualicen datos que permitan hacer gestidén con dichos documentos.

5.1. Primero, se procedera a crear las columnas que se consideren pertinentes; para
ello, ir a la pestafia “Biblioteca” en el panel superior, seguidamente, hacer clic en

“Crear columna”.

5.2. Seguidamente, se creara la columna definiendo un nombre y el tipo de texto de
entrada que sera validad (puede ser una linea de texto, numeros, fechas, etc).
Asimismo, se definira si completar este valor sera obligatorio 0 no. Finalmente,
hacer clic en “aceptar”. En este caso, se cred la columna “Cddigo de documento”,
la cual permite ingresar data del tipo alfanumérico en una sola linea de texto

simple.
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5.3. A continuacion, se puede visualizar la columna “Cédigo de documento” en la vista.

5.4. Para configurar la vista de la biblioteca, ir a la pestafia “Biblioteca” en el panel

superior, seguidamente, hacer clic en “Crear vista”.
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5.5. A continuacion, seleccionar la opcién “vista estandar”:

5.6. Luego, se definira un nombre para la vista y quién podra visualizar esta vista; en
este caso, se nombro “vista principal” y un perfil de “vista publica”, de manera que

todos los miembros del sitio podran visualizar dicha vista.

5.7. Seleccionar qué columnas seran visibles en la vista haciendo clic en la casilla de
verificacion al lado izquierdo de cada columna, asimismo, indicar el orden de las

columnas contabilizando desde la izquierda.
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5.8. Por ultimo, indicar la columna de referencia para ordenar los documentos dentro
de la biblioteca en la opcion: “Ordenar primero por la columna” (En este caso,
ordenara por la columna “coédigo de documento”. Asimismo, si se requiere, se
podran visualizar unicamente documentos que cumplan con ciertos condicionales
mediante la opcidén de “Filtros” y “Mostrar elementos solo cuando se cumpla lo

siguiente”.

5.9. A continuaciéon, se muestra la vista principal con las columnas creadas

previamente, la cual aplicara a todas las carpetas y documentos de esa biblioteca.

6. Guardar libreria como Plantilla

Una vez creada la libreria de documentos junto con los documentos que seran
estandares para todos los proyectos que involucren la fabricacion de salas eléctricas,
integracion de equipamiento y despacho a mina, se procedera a guardar dicha libreria
(con su contenido de documentos incluidos) como plantilla siguiendo los siguientes

pasos:
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6.1. Abrir la pestaia “Biblioteca” en el panel superior izquierdo de la ventana;
seguidamente hacer clic en la opcién “Configuracion” y luego, “Configuracion de

biblioteca’:

6.2. Ir a la opcion “Guardar biblioteca de documentos como plantilla”.

6.3. En seguida, la biblioteca “PAXXXX” aparecera en la lista de aplicaciones como una
opcién independiente. De esta forma, cada vez que se requiera crear una
biblioteca de documentos para un nuevo proyecto, bastara con buscar la plantilla y

agregarla siguiendo los pasos del punto 3 de esta guia de usuario.

7. Activacion del flujo de aprobacion

Dentro del repositorio existe la posibilidad de activar un flujo de aprobacion con la
finalidad de tener proceso de revision agil dentro del propio sistema. Para ello, se

debera seguir los siguientes pasos:
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7.1. Abrir la pestana “Biblioteca” en el panel superior izquierdo de la ventana;
seguidamente hacer clic en la opcién “Configuracion” y luego, “Configuracion de

biblioteca”:

7.2. Ir a la opcion “Configuracién de versiones”:

7.3. Seguidamente, en el campo “;Requerir aprobacion de contenido para los
elementos enviados?”, seleccionar la opcion “Si”. De esta forma, se activara el flujo
de aprobacion de documentos aplicable para esta biblioteca. (Los aprobadores

deberan contar con los niveles de acceso requeridos segun el punto 9)

uracion » Configuracion de versiones

# EDITAR VINC

Cénﬁg

Aprobacion del contenida

;Requerir aprobacion de contenido para
los elementos enviados?

® Si MNo
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8. Aprobaciéon de documentos

Con el flujo de aprobaciéon de documentos activados, se podra aprobar o rechazar todo
documento nuevo o que haya sido modificado, teniendo en cuenta que su estado inicial
sera de “En espera” como se muestra en la siguiente imagen (Columna: Estado de

documento). Para ello, se deben realizar los siguientes pasos:

8.1. Seleccionar el documento, hacer clic derecho, ir a la opcion “Avanzadas” y luego,
“Aprobar o rechazar”. (Esta actividad es propia de los aprobadores, dado el perfil

que requieren para ejecutarla)

8.2. En la ventana emergente, el aprobador podra aprobar, rechazar o deja en
pendiente el documento en cuestién, seleccionando cualquiera de las tres
opciones. Asimismo, podra escribir sus comentarios en el campo “Comentarios”.

Finalmente, hacer clic en “aceptar”.

Aprobar o re

Estado de aprobacién

® Aprobado. Este elemento estara visible para todos los
usuarios.
Rechazado. Este elemento se devolvera a su creador y solo
podran verlo el creador y todos los usuarios que puedan ver
elementos de borrador.

Pendiente. Este elemento permanecera visible para su
creador y para todos los usuarios que puedan ver elementos
de borrador.

Comentario

Enviar al cliente

Aceptar Cancelar
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8.3. Por ultimo, se podra visualizar los campos de: Aprobado por, estado de documento

y comentarios del aprobador para cada uno de los documentos:

9. Configuracion de accesos al sitio

Para este sitio, existen tres niveles de accesos: visitantes, integrantes y propietarios.
Los visitantes pueden ver paginas y elementos de lista, y descargar documentos; los
integrantes pueden ver, agregar, actualizar y eliminar elementos de lista y documentos
asi como realizar descargas; y finalmente, los propietarios tienen control absoluto del

sitio.

A continuacién, se describiran los pasos para agregar a un usuario a cualquiera de los

niveles:

9.1. Ir a la opciéon herramientas ubicado en el panel superior derecho y seleccionar

“Configuracién del sitio”.

9.2. Seguidamente, buscar la opcién: “Permisos para este sitio”; aqui se podra agregar

o quitar a miembros del sitio clasificandolos en el nivel que corresponde.
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9.3. La ventana resultante sera como la que visualiza en la siguiente imagen. Como se
puede observar, se encuentran los tres niveles de acceso del sitio (visitantes,

integrantes y propietarios).

9.4. Luego, ir a la pestafna “Permisos” y hacer clic en la opcién “Conceder permisos”

9.5. En seguida, se debera buscar en el directorio a la persona que se desea agregar
(digitando su correo electronico). Asimismo, se seleccionara el nivel de acceso y la

forma de notificacion siendo posible que le llegué un correo de notificacion.
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9.6. Finalmente, dentro del grupo “Integrantes PAPI Engineering” se visualizaran a los

miembros agregados, tal como se muestra en la siguiente imagen:

10. Niveles de accesos por biblioteca de documentos:

Los niveles de acceso seran otorgados por proyecto, es decir, el equipo de un proyecto
solo tendra acceso a su biblioteca de documentos de su proyecto. Dentro del equipo
del proyecto, las areas que interactuan directamente con Ingenieria son las siguientes:
Logistica, Gerencia de Proyectos, Calidad y Contraloria. En ese sentido, se defini6 la
siguiente estructura en conjunto con el area de Ingenieria, distribuyendo a dichas areas

en los distintos niveles de accesos existentes:

Nivel Cargo
Propietarios Gerente de Ingenieria

Gerente de Calidad y Excelencia Operacional
Jefe de Ingenieria

Integrantes Equipo de Ingenieria (Ingenieros de
proyectos)
Equipo de Calidad (Inspectores de calidad)
Visitantes Equipo de Gerencia de Proyectos (Gerentes

de Proyectos y Planners)
Equipo de Logistica (Jefe y analistas)
Equipo de Contraloria (Jefe y analistas)
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Anexo 30: Formato estandar para Dibujos

Los Dibujos poseen la siguiente estructura: caratula, indice y prefacio (esos tres items
conforman el Cover) elaborados en Word y los dibujos propiamente dichos en

AutoCAD. Para ello, cabe entender los siguientes conceptos:

» Cover: Es un documento elaborado en formato Word cuyo contenido se
encuentra redactado en tres hojas, en la primera hoja contiene la caratula
donde se encuentra datos del cliente, del tipo de documento y estados de
documento; en la segunda hoja contiene el cuadro de estado de revision y el
indice y en la tercera hoja contiene el prefacio y el titulo de la primera parte del
contenido de todo el documento.

» Planos: Es un documento elaborado en formato AutoCAD cuyo contenido se
encuentra redactado en cuatro hojas, en la primera hoja se encuentran los
datos del cliente, datos técnicos del equipo y estados de revisidn; en la segunda
hoja se encuentra redactado el indice; en la tercera hoja se encuentra
redactado la leyenda y en la cuarta hoja comienza la descripcion grafica técnica

del equipo.

A continuacion, se presenta la estructura del Cover estandar que se aplicara para los

Dibujos:
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CARATULA (COVER - PAGINA 1)

Cliente: «Cliente»
Proyecto: « P roye cto»

Titulo: «TiITULO»

«SUB_TITULO»

Sello del Cliente:

PROYECTO: «PROYECTO»

NUMERO DE ORDEN
COMPRA:

NUMERO DE EQUIPO:

TIPO DE DOCUMENTO:

MS NUMERO DE PLANO:

MS NUMERO DE

REFERENCIA:
STATUS: ISSUED FOR:
COMMENTED INFORMATION
APPROVED COMMENT
CERTIFIED X APPROVAL
AS MANUF. CONSTRUCTION X
FINAL PRELIMINARY
Emitido Liberado Comentarios
Rev. Firma Fecha Firma Fecha
A
B
Basedon Proyecto Estandar Project «PROYECTO»
lssued Guillermo Alcantara Client Draw No. XXXXX
Reviewed Order No. PAXXX
Doc. kind  Planos Doc. Iltem
Title ((TiTULO» Des. Des.
Resp. dept. Discip.
Document number Lang. [Rev.ind. Page 1
«LOGO DE LA COMPANIA» «CODIGO DE DOCUMENTO» ES 0 [Noofp. «x»
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INDICE (PAGINA 2)

Rev. | Pagina (P) L
Capitulo (C) Descripcion Fecha/ Depto. / Resp.
A Todo Para revision interna
B - Para aprobacién
0 - Certificado para construccion
CONTENIDO
1. GENERAL ...ttt et et ettt ern e s e e aaannn e e e reannnenrrannn 9
IR TP S =Y = [ o T 9
I S - T 2 o X 9
Doc. kind Planos Mecanicos Project «PROYECTO»
Title «TITULO» Client Draw No.  XXXXXX
Order Nr. PAXXXX
Doc. no. Lang. | Rev. ind. |Page 52
«LOGO DE LA COMPANiA» «COD|GO DE DOCUMENTO» ES 0
No. of p. «XX»

PAGINA GENERAL (PAGINA 3)

1. GENERAL
1.1 PREFACIO
El presente documento refiere a los planos del equipo «TAG DEL EQUIPO» a ser suministrado.

1.2 LISTA DE COMPONENTES

(04 pag.)
Doc. kind Planos Mecanicos Project «PROYECTO»
Title «TITULO» Client Draw No.  XXXXXX
Order Nr. PAXXXX
Doc. no.

Lang. | Rev. ind. |Page 3
«CODIGO DE DOCUMENTO» ES 0

«LOGO DE LA COMPANIA»

No.ofp.  «xx»
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Finalmente, al juntar las tres paginas, el cover de dibujos quedaria como se observa en

la grafica 50:

La aplicacion de las herramientas ofimaticas para la automatizacion en este caso, es a
través de Word y Excel, siguiendo la guia de usuario para automatizar documentos
(Anexo 25).

53



Anexo 31: Guia de usuario para automatizar documentos

1. Se crea la plantilla estandar en Word que se usara durante el proyecto, en este

caso, se utilizara la plantilla elaborada previamente. En el cover deberan estar

aquellos datos que son constantes en todos los documentos de su categoria y los

datos variables deben ser debidamente identificados de acuerdo al siguiente

punto.

2. lIdentificar aquellos datos que seran variables durante la elaboracion de un plano y

se proceder a subrayarlos; estos datos puede ser:

>
>
>
>

Titulos
Subtitulos
Cddigo del cliente

Cddigo de la compaifiia

Cabe mencionar que cada cover es personalizado, pues de acuerdo al proyecto y

a las necesidades del cliente, un dato dentro del mismo puede ser en algunos

casos variables y en otros constantes.

3. Crear en Excel una lista con toda la informacién requerida en cuanto a los datos

variables que se desean vincular especificamente, tal y como se muestra en el

siguiente grafico 51:

N TITULO
1 Planos
2 Planos
3 Planos
4 Planos
5 Planos
6 Planos
7 Planos
8 Planos
9 Planos
10 Planos
11 Planos
12 Planos

SUB TITULO NOMBRE DE SALA ELECTRICA TAG DE LA SALA CODIGO DEL CLIENTE

Tableros Servicios Principal 6210-ER-001 510203103-1-6210-207-DAT-0003
Tableros Servicios Auxiliares Principal 6210-ER-001 510203103-1-6210-207-DAT-0004
Tableros de Distribucidn Principal 6210-ER-001 510203103-1-6210-207-DAT-0005
Tableros de Distribucidn Principal 6210-ER-001 510203103-1-6210-207-DAT-0006
Tablero de Alumbrado Principal 6210-ER-001 510203103-1-6210-207-DAT-0007
UPS Principal 6210-ER-001 510203103-1-6210-207-DAT-0008
UPS Chancado Primario 2130-ER-006 510203103-1-6210-207-DAT-0009
Transformacdor Seco Chancado Primario 2130-ER-006 510203103-1-6210-207-DAT-0010
Tablero de Alumbrado Chancado Primario 2130-ER-006 510203103-1-6210-207-DAT-0011
Tablero de Distribucion Chancado Primario 2130-ER-006 510203103-1-6210-207-DAT-0012
Tablero de Distribucion Chancado Primario 2160-ER-007 510203103-1-6210-207-DAT-0013
Tablero de Alumbrado Chancado Primario 2160-ER-007 510203103-1-6210-207-DAT-0014

CODIGO ABB

3BPEPA3003E0022
3BPEPA3003E0023
3BPEPA3003E0024
3BPEPA3003E0025
3BPEPA3003E0026
3BPEPA3003E0027
3BPEPA3003E0028
3BPEPAZ003E0029
3BPEPA3003E0030
3BPEPA2003E0031
3BPEPAZ003E0032
3BPEPA3003E0033

Lista de documentacion en Excel

4. Tanto el cover como la lista de documentos debe estar correctamente guardado en

la misma ubicacion para mantener un correcto orden; dado que después de la

vinculacion de ambos documentos, la ubicacién de ambos no podra ser reubicada

ni modificada.

5. Ingresar a las pestana “Correspondencia” dentro del documento en Word, hacer

clic en el botén “Iniciar combinar correspondencia” y seguidamente, elegir la
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opcién “Paso a paso por el asistente para combinar correspondencia”. Ver el

siguiente grafico:

Opcion "Paso a paso por el asistente para combinar correspondencia”

Aparecera un panel al lado derecho del documento Illamado “Combinar

correspondencia”. En ese panel, se debera seguir la secuencia de acuerdo al
siguiente grafico. Paso 1: Opcion “cartas” y dar siguiente; Paso 2: Usar el
documento actual y dar siguiente; y Paso 3: Opcién “Buscar”, seleccionar la tabla

en Excel elaborada previamente y hacer clic en “abrir”.

S

-

Mail Merge 7%

Select document type

What type of document are
you working on?

®) Letters
E-mail messages
Envelopes
Labels
Directory

Letters

Send letters to a group of
people. You can personalize
the letter that each person
receives,

Click Mext to continue.

Steplof 6
= Next: Starting document

Mail Merge 7%

Select starting document
How do you want to set up
your letters?

# Use the current document
Start from a template

Start from existing document

Use the current document

Start from the document
shown here and use the Mail
Merge wizard to add
recipient information.

Step 20f 6
= MNext: Select recipients

€ Previous: Select document ty

Mail Merge 7%

Select recipients
® Use an existing list
Select from Outlook contacts
Type a new list

Use an existing list

Use names and addresses
from a file or a database,

Step3of 6
> Mext: Write your letter

& Previous: Starting document
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7. En la pestana “Correspondencia”, se habilitara la opcién “Insertar campo de
combinacion”, de manera que cuando se hace clic se visualizan los encabezados

de la tabla en Excel de acuerdo a la siguiente grafica:

Opcion "Insertar campo de combinaciéon” habilitada

8. Proceder a reemplazar los datos variables por los titulos que se encuentran en la
lista desplegable de la opcién “Insertar campo de combinacién”, de tal manera que

el cover quede como se observa en el siguiente grafico.

Cliente: «CLIENTE»
Proyecto: «PROYECTO»

Titulo: «TITULO»
«SUB_TITULO»

«TAG_DE_LA_SALA»

BraveeTe: £TTTLDS

WUVERE OF oemaN
ComERL:

Emiban Tiberasn reniaos.
[ Firma Fecha Firma Facha

Visualizacion de cover con Campos de combinacion
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9. Seguidamente, hacer clic en la opcion “Resultados previos” (dentro de la pestaia
Correspondencia”. Automaticamente se mostraran los datos de la primera fila de la
tabla de Excel en los campos de combinaciéon. Haciendo uso de la opcién “Ir al
registro, se podra avanzar segun el orden de filas de la tabla en Excel. (ver grafico
56)

Cliente: SHAHUINDO
Proyecto: PROYECTO SHAHUINDO

Titulo Planos
Tableros Servicios

6210-ER-001

Visualizaciéon de datos provenientes de tabla en Excel vinculada

10. Para independizar el cover y guardarlo como documento final, hacer clic en el
botén “Finalizar y combinar” (dentro la pestafia Correspondencia), luego ir a la
opcién “Editar documento individual’. Finalmente, se abrira otro documento en
Word con el cover generado, el cual no tendra ninguna conexiéon con el cover

utilizado como formato estandar. (Ver grafico 57 y 58)

Uso de opcién "Editar documento individual” para independizar cover
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Cover estandar (Izquierda) y Cover generado (Derecha)
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Anexo 32: Checklist de transferencia de informacion

Hoja de verificacion para transferencia

1. Requisitos
. - Proyecto medianos y

Registros Proyecto pequenos grandes
Precalculo X X
Hoja de verificacion de

. X X
transferencia
Hoja de verificaciéon comercial X X
Acuerdos y Compromisos X X
Evaluacion de riesgos --- X
Evaluacion de oportunidades X
Proyectos pequefos <2 MUSD -
Proyectos medianos >2M to <15 MUSD -
Proyectos grandes > 15 MUSD -—-

2.

3.

Iltem

Datos del proyecto

Datos generales del proyecto

Nombre del proyecto

Cliente

Contratista

Ubicacion del proyecto

XXX |[X

Valor de venta (kUSD)

Responsable de Ventas

Gerente del proyecto

<2 MUSD

Proyectos medianos

>2M to <15 MUSD

Proyectos grandes

> 15 MUSD

Precalculo

Descripcion

Numero de oferta/cotizacion incluido

Comentarios |

Seleccidon de unidad de negocio (BU) y grupo de product (PG)

Hitos de pago del cliente

Consideracion de todos los impuestos aplicables

Definicién de materiales, fechas de entrega, términos de pago

Estimacion de horas hombre

Margen bruto y margen neto

Consultas acerca del flujo de caja

OO |N[O|AA[R|WIN|[—

Evaluacion de la garantia (Para proyectos medianos y grandes)

Proyectos grandes

-
o

Evaluacion del riesgos

Proyectos grandes




4. Transferencia de informacion

Item Descripcién Comentarios
1.0 |Contrato

1.1 Contrato u Orden de compra

1.2 Acuerdo de consorcio interno

1.3 Acuerdo de consorcio externo

14 Reporte de evaluacion del riesgo aprobado Proyectos grandes
2.0 |Alcance

2.1 Hardware (Lista de equipos)

2.2 | Servicios

2.3 Consideraciones del cliente

3.0 |Costos

3.1 Revisar propuesta comercial

3.2 Precalculo

3.3 Costos de ingenieria

3.4 Estimacion de horas hombre

3.5 Acuerdo de precios

3.6 Requerimientos especiales del cliente

3.7 Condiciones comerciales especiales

4.0 Hitos del proyecto

4.1 Cronograma de ingenieria

4.2 Cronograma general del proyecto

4.3 Cronograma de comisionamiento

5.0 Riesgos y oportunidades

5.1 Evaluacion del riesgo

52 Evaluacion de oportunidades

6.0 Procedimientos contractuales

6.1 Procedimientos de gestion de cambios

6.2 Acuerdos de medios de aceptacion

6.3 Ordenes adicionales

7.0 Documentos de ingenieria

71 Entregables de ingeniéria

7.2 Lista de documentos

7.3 Plan de pruebas e inspeccioén

8.0 Puntos abiertos

8.1 Posibles interpretaciones entre el cliente y la compania
8.2 Puntos abiertos entre la compafia y proveedores

8.3 Diferencias entre la oferta y la orden de compra

9.0 | Garantias

9.1 Evaluacion de la garantia realizada por el equipo comercial
9.2 | Validaciéon de la evaluacion de la garantia
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Anexo 33: Incremento de la meta para el indicador de seguimiento OTD

De Hasta Incremento porcentual
>98% 100% 0
>90% 98% 1
>80% 90% 3
>70% 80% 6
>60% 70% 10
>=50% 60% 15

La tabla indica que si el indicador OTD durante el afio 2016 se encuentra entre 70% y
80%, entonces para el siguiente afio, la meta debe aumentarse en 6% (puntos

porcentuales), vale decir que la meta sera de 75% + 6%, resultando 81%.
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Anexo 34: Andlisis de capacidad por escenarios

Con ayuda del software minitab, para un escenario pesimista, se generaron valores
aleatorios con media 2.4408 y desviacién estandar 3.5 dias; con ello, se efectud el
analisis de capacidad del proceso. A continuacion en la siguiente grafica, se pueden

ver los resultados obtenidos luego del analisis de capacidad del proceso.

Process Capability Report for Pesimista s=3.5

LSL us
Process Data | | Overall
LsL 0 — — — Within
Target * I ‘ P
usL 7 | | Overall Capability
Sample Mean  2.48229 Pp 030
Sample N 300 | | PPL 021
StDev(Overall) 3.91277 | PPU 038
StDev(Within)  3.94444 Ppk 021
m
| Cpi ®
| Potential (Within) Capability
| cp 030
CPL 021
CPU 038
Cpk 021

-6 -3 0 3 6 9

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < ISL 273333.33 262907.42 264571.94
PPM > USL 130000.00 124125.94 126035.29
PPM Total 403333.33 387033.35 390007.23

De igual forma que el escenario anterior, se generaron valores aleatorios para un
escenario moderado con media 2.4408 y desviacion estandar 2.5 dias; con ellos, se
efectud el andlisis de capacidad del proceso. A continuacion en la siguiente grafica, se

pueden ver los resultados obtenidos luego del analisis de capacidad del proceso.

Process Capability Report for Moderado s=2.5

LSL usL
Process Data | | Overall
LsL 0 | | — - — Within
Target =
USLg 7 | | Qverall Capability
Sample Mean  2.406 Pp 0.46
Sample N 300 ‘ I PPL 031
StDev(Qverall) 2.56249 | | PPU  0.60
StDev(Within)  2.57405 | Epk D.El
pm
| Potential (Within) Capability
| Cp 0.45
CPL 031
I CPU 059
| Cpk 031
I

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < LSL 166666.67 173882.89 174967.61
PPM > USL  40000.00 36503.64 37152.26
PPM Total  206666.67 21038653 212119.88
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Finalmente, para el escenario Optimista, se generaron valores aleatorios con media
2.4408 y desviacion estandar 1.5 dias; con ellos, se efectud el analisis de capacidad
del proceso. A continuacion en el siguiente grafico, se pueden ver los resultados

obtenidos luego del analisis de capacidad del proceso.

Process Capability Report for Optimista s=1.5

LSL UsL
Process Data | | Overall
LsL 0 | | — — — Within
Target =
USrEI 7 | | Overall Capability
Sample Mean 238547 | | ::::L g;’;‘
Sample N 300 3
StDev(Overall) 150838 | | PPU 102
StDev(Within) 154295 | | Epk 0.53
pm
| | Potential (Within) Capability
| | Cp 076
CPL 0.52
\ I CPU 100
| | Cpk 052
\ I
I
I
I

-15 0.0 15 3.0 45 6.0

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < LSL  50000.00 56884.63 61046.35
PPM > USL 0.00 110945 1391.59
PPM Total ~ 50000.00 57994.08 62437.94
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