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PRESENTACION

El presente trabajo de investigacion se titula “Propuesta de mejora del proceso de
inspeccion técnica vehicular para incrementar la productividad de la empresa CIPESAC —
Chiclayo”, nacio6 de la necesidad de la empresa de mejorar el servicio brindado con el fin de
poder adaptarse al constante incremento de la demanda; por lo cual se propuso una serie de
mejoras. Las cuales, no solo podran ser utilizadas por la empresa en cuestion sino que puede
constituir una base para empresas del rubro que se encuentren en condiciones similares y
que deseen mejorar sus procesos a fin de hacerse mas competitivos.

La realizacion del estudio mencionado comenzé con la recoleccion de datos en la empresa;
informacion que fue procesada, analizada e interpretada para lograr determinar los
respectivos indicadores que permitid identificar las fortalezas y deficiencias de la empresa.

Asimismo, se utilizé informacion proporcionada por la misma empresa, lo cual facilité la
etapa de diagndstico en el presente estudio. Se determinaron los problemas principales y se
realizaron las propuestas de mejora que permitieran incrementar los indicadores
relacionados.

La autora.



RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se desarrolla en la empresa CIPESAC, un centro de
inspecciones técnicas vehiculares ubicado en la ciudad de Chiclayo, donde se desarrolla el
proceso del mismo nombre, siguiendo el procedimiento normado por el MTC a fin de
proporcionar a los vehiculos un certificado que corrobore el buen funcionamiento del mismo
y el cumplimiento de los pardmetros establecidos por ley.

Sin embargo, la empresa posee tiempos con alta variabilidad, no posee estandarizacion de
sus procesos, procedimientos y no tiene definidas sus variables de control, que permitan
analizar y detectar a tiempo: deficiencias y/o errores que se suscitan en el proceso. Con el
fin de brindar un mejor servicio a los clientes y que todas las renovaciones de la certificacion
se realicen en el mismo local, lo cual lleve a fidelizar a todos los clientes.

Para ello, se diagnostico la situacion actual del proceso determinando indicadores de
produccién y productividad; ademas, se detectaron los puntos criticos del proceso de
inspecciones técnicas vehiculares. En base a lo cual, se planted una propuesta de mejora del
proceso, al establecer el procedimiento adecuado y las variables a controlar; a fin de
determinar los pardmetros necesarios para detectar y solucionar a tiempo algin error o
condicion anormal. Asimismo, se propuso la contratacion de un colaborador que realice
funciones de supervision y control que refuerce la propuesta; asi como un Plan de
capacitaciones para dar a conocer las mejoras. Gracias a estas mejoras, se logré un
incremento de la productividad en un 124,09%.

Palabras clave: inspeccidn técnica vehicular, productividad, verificacion
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ABSTRACT AND KEY WORDS

The present investigation work is carried out in the company CIPESAC, a vehicle technical
inspection center located in the city of Chiclayo, where the process of the same name is
developed, following the procedure regulated by the MTC in order to provide the vehicles with
a certificate that corroborates the proper functioning of the same and compliance with the
parameters established by law.

However, the company has times with high variability, it does not have standardization of its
processes, procedures and has not defined its control variables, which allow analyzing and
detecting in time: deficiencies or mistakes that arise in the process. In order to provide a better
service to customers and all renewals of certification are made in the same location, which leads
to loyalty to all customers.

For this, the current situation of the process was diagnosed, determining production and
productivity indicators. In addition, the critical points of the vehicular technical inspection
process were detected. Based on this, a proposal to improve the process was proposed,
establishing the appropriate procedure and the variables to be controlled; in order to determine
the necessary parameters to detect and solve any error or abnormal condition in time. Likewise,
the hiring of a collaborator who carries out supervisory and control functions to reinforce the
proposal; as well as a Training Plan to publicize the improvements. For these improvements,
an increase in productivity was achieved by 124.09%.

Keywords: vehicle technical inspection, productivity, verification
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I. INTRODUCCION

En la actualidad, las Inspecciones Técnicas Vehiculares son reconocidas en todo el mundo
principalmente por la importante contribucion que tienen a la seguridad vial y a la reduccion
de contaminantes en el medio ambiente.

En Perq, las Inspecciones Técnicas Vehiculares son de caracter obligatorio para vehiculos
motorizados y no motorizados particulares y los que prestan algun tipo de servicio publico;
en las regiones donde se encuentre un Centro de Inspeccion Técnica Vehicular; pues la
misma permite determinar si la unidad esta apta para poder circular o no por las calles.
Debiendo cumplir, ademéas, con el cronograma ya establecido por el Ministerio de
Transportes y Comunicaciones (MTC), entidad que mediante el Reglamento Nacional regula
el Sistema Nacional de Inspecciones Técnicas Vehiculares de conformidad con lo dispuesto
en la Ley N°29237.

Pero, de acuerdo al Reglamento Nacional de Inspecciones Técnicas Vehiculares Art. 12; “el
usuario del servicio elegira libremente el Centro de Inspeccion Vehicular en el cual su
vehiculo pasara la Inspeccion Técnica Vehicular”. Es por ello que el servicio brindado debe
ser optimo; con el fin de que todas las renovaciones se realicen en el mismo local y con ello,
se logre fidelizar a todos los clientes.

En el mismo contexto el presente trabajo aborda la problematica de la empresa CIPESAC-
sede Chiclayo, siendo este un centro de inspecciones técnicas vehiculares, ubicado en la
ciudad de Chiclayo. En donde, se desarrollan los diversos procedimientos normados por el
MTC a fin de proporcionar a los vehiculos un certificado que corrobore el buen
funcionamiento del mismo y el cumplimiento de los parametros establecidos por ley.

Ahora bien, las actividades que conforman las etapas a seguir para poder realizar la
inspeccion técnica en su conjunto, se encuentran establecidas por el MTC; pero no se
encuentra detallado el procedimiento o forma en como se deberian realizar estas actividades
o el orden de las mismas dentro de cada etapa del proceso; por lo que esta decisién queda a
criterio del operario o duefio de la empresa. Basandose en la rapidez o el método que se les
facilita mas al momento de ejecutar sus actividades. Sin embargo, como existe una periddica
rotacion entre los operarios que pertenecen a una misma etapa, ya sea por descansos u
horarios de almuerzo, las actividades son realizadas bajo un periddico cambio de criterio y
en consecuencia, de método. Lo cual se ve reflejado en la variabilidad del tiempo total de
ciclo del proceso de inspecciones técnicas vehiculares, involucrando esperas durante el
proceso y tiempos muertos de los operarios.

Este proceso se desarrolla en dos lineas de inspeccion: vehiculos livianos y vehiculos
pesados); donde en ambas lineas se dan las etapas de gestion de documentos, la revision
técnica mecanica y no mecanica, pero debido a lo anteriormente mencionado el proceso toma
mas tiempo de lo debido, con un tiempo promedio de 44min 24s para linea liviana y de 46min
232s para la linea pesada. Lo cual es percibido principalmente por el cliente quien se lleva
una referencia de la empresa y pueda emitir comentarios negativos que pueden representar
que no logren captar mayor demanda; y ello a su vez signifique el que no ganen mayores
utilidades gracias a clientes nuevos.

Sin embargo, tal variabilidad es producto de la falta de estandarizacion de sus procesos, falta
de procedimientos, de etapas de verificacion y de variables de control que les permitan
analizar el proceso, sus deficiencias y solucionar sus problemas a tiempo.
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Por lo que, en vista de la creciente demanda del parque automotor, el servicio brindado busca
mejorar su productividad; con el fin de mejorar la capacidad de la empresa de brindar el
servicio de revisiones técnicas vehiculares en el menor tiempo posible y de la mejor manera;
que tendra efecto en que todas las renovaciones de la certificacion se desearan realizar en el
mismo local y con ello, se lograra fidelizar a todos los clientes.

Asimismo, cabe mencionar que el que una mayor cantidad de vehiculos puedan pasar las
revisiones técnicas que norma y regula la ley contribuye a la seguridad vial de las personas
y a la disminucidn de las emisiones toxicas que deterioran la calidad del medio ambiente; asi
como la ocurrencia y la fatalidad de accidentes.

Es asi que por el analisis realizado se plantea el siguiente problema ¢La mejora del proceso
de inspeccidn técnica vehicular incrementara la productividad de la empresa CIPESAC —
Chiclayo?

Por lo cual, con este proyecto se busca elaborar la mejora del proceso de inspeccién técnica
vehicular para incrementar la productividad de la empresa CIPESAC — Chiclayo. Para lo cual
se diagnosticd todo el proceso de inspeccidn técnica vehicular que se realiza actualmente en
la empresa CIPESAC sede Chiclayo; se propuso la mejora del proceso de inspeccion técnica
vehicular, con el fin de incrementar la productividad de la empresa; y se realizé el analisis
costo-beneficio de la implementacién de la mejora del proceso de inspeccidn técnica
vehicular en la empresa CIPESAC.

Con ello, la empresa CIPESAC se vera beneficiada; puesto que, este proyecto permitird que
la empresa pueda incrementar su productividad, satisfacer una mayor demanda y captar mas
clientes. Y, en consecuencia obtener mayores ganancias, satisfacer las expectativas y
exigencias de los clientes para lograr mayores beneficios.

12



2.1.

MARCO DE REFERENCIA DEL PROBLEMA

ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

Pocos estudios se han realizado entorno a las inspecciones técnicas vehiculares. Algunos
de los cuales son citados a continuacion:

Al-Saleh (2011, 33-41) en su articulo “Productivity improvement of a motor vehicle
inspection station using motion and time study techniques”, muestra que este estudio fue
realizado con el fin de evaluar el flujo de trabajo e incrementar la productividad en la
estacion de inspecciones periodicas de vehiculos motorizados (MVPI, en sus siglas en
inglés) en Riyadh, Arabia Saudi. Para ello como metodologia, se considero los siguientes
enfoques en el desarrollo de la posible solucion, dentro de los cuales el método de trabajo
elegido sera seleccionado: Eliminar todo el trabajo innecesario, combinar operaciones o
elementos, cambiar la secuencia de operaciones y simplificar las operaciones
innecesarias. Para finalmente obtener que el tiempo medio para cada punto de inspeccién
después de la realizacion de 127 observaciones para cada punto de inspeccion. Los
puntos de inspeccion o estaciones son 5: Estacion 1 (E1), verifican los datos del vehiculo
y se conduce la inspeccidn visual; Estacion 2 (E2) se realiza la prueba de deslizamiento
lateral y la prueba de frenos; Estacion 3 (E3) se hace la prueba de gases y de las luces
frontales; Estacion 4 (E4) se hace la prueba de la parte de abajo de la carroceria y en la
Estacion 5 (E5) se da el control y monitoreo, la revision final y el reporte de la
inspeccion.

En conclusion, esta investigacion identificd como los métodos simples se pueden utilizar
para mejorar el trabajo y el proceso de trabajo de la inspeccion de vehiculos. Al hacer
cambios simples en el proceso, se puede reducir el tiempo necesario para que cada
componente pueda mejorar el flujo y acelerar el proceso. Se espera que el rendimiento
de inspeccidn de vehiculos se incremente en 174,8%, con poco 0 ningn aumento en los
costos fijos, si se aplican conjuntamente los simples cambios propuestos.

Marcin Slezak y Szkoda (2011, 1-8) en su articulo “Quality management system

modelling of vehicle inspection stations”, tiene como objetivo realizar un modelo de

gestion de calidad de las estaciones de inspeccion de vehiculos en Polonia, este modelo

debe identificar:

- SZJ medio ambiente, lo que genera ciertas entradas y salidas del sistema

- SZJ procesos, que son necesarios para la gestion de la calidad de las inspecciones de
los vehiculos

- Relaciones y secuencias entre los procesos

- Requisitos de calidad para los procesos definidos.

Cuya conclusion fue que, en el intento de modelar SZJ SKP hecha por los autores resulto

ser un enfoque basado en procesos. Tuvieron éxito en el disefio de la férmula general

del modelo SZJ SKP usando una linea de pensamiento del sistema, presentando todos

los procesos de gestion de la calidad que tiene aplicacion en SKP asi como secuencias

gue se producen entre estos procesos, formando el marco para la creacion del sistema de

SZJ SKP. Asimismo, el articulo procede a determinar las caracteristas de calidad del

proceso de control de pruebas en vehiculos en los centros de inspecciones vehiculares,

para lo cual se especifican cuales seran los requerimientos de calidad con respecto a los

elementos de entrada, y a los elementos de salida. Asignando a cada criterio una rabrica

13



2.2.

bajo una evaluacion experta del proceso de aseguramiento de la calidad del vehiculo en
las estaciones de inspeccion de vehiculos; asi como una ponderacion para cada criterio.

Del mismo modo, Pinilla (2014, 96-103) nos muestra otro estudio titulado “Estudio de
tiempos y movimientos: la medicion de la productividad” donde menciona que la
medicion de la produccion fomenta la estandarizacion de los procesos, incentiva las
mejoras y ofrece luces para organizar los puestos de trabajo. Y, herramientas como el
estudio de tiempos y movimientos le ofrecen al industrial una forma de verificar la
eficiencia de su empresa y estimar la capacidad de produccion, ademas descubrir las
debilidades y fortalezas de la organizacion y, con ello, las tareas a corregir. Sin embargo,
un factor muy importante es el humano, pues al medir su desempefio la valoracién
incluye multiples factores que intervienen en el diagnéstico y que el empresario debe
prever para lograr resultados mas precisos.

Pero una vez se conoce la existencia del tiempo perdido y se averigua sus causas se
pueden tomar medidas para reducirlo y eliminarlo, e incluso, intervenir positivamente
en todas las areas de la empresa. Desde esta perspectiva, la medicion de la productividad
se convierte en uno de los mejores instrumentos para el analisis de las debilidades y
fortalezas de la organizacion.

En efecto, el estudio de tiempos deja al descubierto las deficiencias del trabajo, de los
materiales y de los métodos de fabricacion; del personal e incluso de las decisiones de
la gerencia. Es probable que un estudio bien aplicado muestre las fallas de los
trabajadores y de la misma direccion, y por eso suele encontrar oposicion y resistencia,
ya que implica un cambio cultural en todos los estamentos de la empresa.

FUNDAMENTOS TEORICOS

2.2.1. Proceso

Cuatrecasas Arbds (2013) en su libro “Disefio avanzado de procesos y plantas de
produccion flexible” menciona que los procesos estan constituidos por un conjunto de
actividades coordinadas para efectuar la produccion, con la determinacién correcta de
medios, de acuerdo con los métodos mas adecuados, de manera que se obtenga el
producto con la maxima productividad y calidad y el minimo tiempo y coste.

Asimismo, Aguayo Gonzélez, y otros (2012) en su libro “Sistemas avanzados de

fabricacion distribuida” analiza los conceptos de diferentes autores llegando a la

siguiente definicion: proceso es una red de actividades o subproceso que interaccionan,

completan e integran la descripcion o especificacion de una cierta unidad estratégica de

negocio o subsistema empresarial y que opera de forma autonoma y descentralizada en

la consecucion de un objetivo. Este enfoque esta basado en la teoria de las actividades

que describe la fabricacion de los productos por todas sus actividades. Estas actividades

en su realizacion implican el cambio de estado, atributos o de informacion de las clases

de objetos siguientes:

- Gama de fabricacion, ficha de base, pedido, etc.; es lo que podriamos llamar (objeto
de orden).

- El estado del recurso implicado en la ejecucion de la actividad, la maquina, puesto
de trabajo, etc. (objeto recurso).

- El producto sobre el gue se realiza la actividad (objeto producto), cambiando sus
propiedades morfoldgicas, fisicoquimicas, estados, etc.
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Representacion y analisis de los procesos y sus actividades

Segln Cuatrecasas Arbds (2011) en su libro “Organizacion de la produccion y direccion
de operaciones” para el estudio de los procesos, actividad por actividad, estos deberan
representarse de forma que dicha actividades se muestren para su anélisis
individualizado. La representacion de los procesos con tal finalidad, puede llevarse a
cabo de dos formas: una analitica o descriptiva y otra grafica. Con respecto a la
representacion de los procesos por medio de diagramas, el autor menciona lo siguiente:
“En la implantacion de procesos de produccion, al determinar el tipo de distribucion
que mas puede ajustarse a los mismos, un factor muy importante es la circulacion de
materiales al interior de la planta. Dicho flujo determina el coste de su tratamiento, la
cantidad empleada en el proceso, el espacio que dicho proceso ocupa y la duracion del
tiempo total de produccién.

La representacion de los procesos por medio de diagramas permite, ademas, de la
descomposicion de sus actividades, visualizar el recorrido de los materiales a lo largo
del proceso productivo, y con ello se puede analizar la secuencia de actividades del
proceso para hacerla mas eficiente.

2.2.2. Diagrama de analisis de proceso

Para el mismo autor, uno de los instrumentos de gran interés para el analisis del proceso,
son los diagramas de proceso que constituyen una representacion grafica relativa a un
proceso industrial, de servicios o0 administrativo.

Otro punto de gran interés de los diagramas de proceso es la utilizacion de simbolos
especiales para representar las actividades que se realizan durante los procesos
productivos. Dichos signos, propuestos por Taylor en su famoso articulo “Shop
Management” (Administracion del taller), fueron estandarizados por la American
Society of Mechanical Engineers (A.S.M.E.), y en la actualidad se hallan homologados
por la Oficina Internacional del Trabajo (O.1.T.). Su interés radica en que se catalogan
todas las actividades que puedes llevarse a cabo en los procesos, en solo cinco tipos,
cada uno de los cuales tiene asociado un simbolo estandarizado.”

La Fig. N° 1 muestra los cinco tipos de actividades de los procesos y sus simbolos. Las
actividades son: operacion, inspeccion, transporte, almacenaje y espera, de entre los
cuales, como se indico, solo las operaciones que afiaden valor al producto. Sin embargo,
aclara que actividades como las de preparacién o manipulacion no afiaden valor al
producto. Ademas de estas cinco tipos de actividades, pueden utilizarse actividades
combinadas que, como su denominacion indica, se obtienen por combinacién entre las
cinco basicas, y o mismo sucede con los simbolos que las representan.
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Asimismo, segun Andris Freivalds y Niebel W. Benjamin (2014) en su libro “Ingenieria
Industrial: Métodos, estandares y disefio del trabajo”, seiala que el diagrama de flujo
de proceso contiene mucho mas detalle que el diagrama de proceso de la operacion. Este
diagrama es valioso en especial al registrar costos ocultos no productivos, como
distancias recorridas, retrasos y almacenamientos temporales. Una vez detectados estos
periodos no productivos, los analistas pueden tomar medidas para minimizarlos y, por
ende, sus costos. EI mismo no es un fin, es solo un medio para lograr un fin. Esta técnica
facilita la eliminacion o reduccidn de costos ocultos de una componente, Debido a que
muestra con claridad los transportes, demoras y almacenamientos, la informacion que
proporciona puede conducir a la reduccion tanto en cantidad como en duracion de estos
elementos. Ademas, al registrar distancias, el diagrama tiene un gran valor para el
mejoramiento de la distribucién de planta.

2.2.3. Metodologias para la mejora de procesos

Cruelles (2013) en su libro “Productividad en tareas administrativas: La oficina
eficiente” menciona que el objetivo de mejorar el proceso es (1) reducir el tiempo del
mismo para, de esta forma, reducir los plazos de entrega, obteniendo méas capacidad
para servir a los clientes y para reducir los costes internos de realizacion y (2) asegurar
el proceso y el resultado.

La mejora de procesos consiste en optimizar la efectividad y la eficiencia, mejorando
también los controles, reforzando los mecanismos internos para responder a las
contingencias y las demandas de nuevo y futuros clientes. La mejora de procesos debe
constituir un ciclo, consiguiendo de este modo una mejora continua del proceso.

2.2.4. Estudio de tiempos y movimientos

Segun Andris Freivalds y Niebel W. Benjamin (2014) en su libro “Ingenieria Industrial:
M¢étodos, estandares y disefio del trabajo”, el séptimo paso en el proceso sistematico
para desarrollar el centro de trabajo eficiente es el establecimiento de estandares de
tiempo. Estos pueden determinarse mediante el uso de estimaciones, registros historicos
y procedimientos de medicion del trabajo. En el pasado, los analistas confiaban mas en
las estimaciones como un medio de establecer estandares. Sin embargo, la experiencia
ha demostrado que ningun individuo puede establecer estandares consistentes y justos
solo con ver un trabajo y juzgar el tiempo requerido para terminarlo.

Con el método de registros histéricos, los estandares de produccién se basan en los
registros de trabajos similares, realizados anteriormente. Algunos trabajos incluyen
retrasos personales, inevitables y evitables en un grado mucho mayor que lo que deben,
mientras que otros no incluyen proporciones adecuadas de tiempos de retraso. Los datos
historicos contienen desviaciones consistentes hasta de 50% en la misma operacion del
mismo trabajo.

Cualquier de las técnicas de medicion de tiempos — estudio de tiempos con cronémetro
(electronico o mecanico), sistemas de tiempo predeterminado, datos estandar, formulas
de tiempos o estudio de muestreo del trabajo-representa una mejor forma de establecer
estandares de produccion justos. Todas estas técnicas se basan en el establecimiento de
estandares de tiempo permitido para realizar una tarea dada, con los suplementos u
holguras por fatiga y por retrasos personales e inevitables.

Los estandares establecidos con precision hacen posible incrementar la eficiencia del
equipo y el personal operativo, mientras que los estandares mal establecidos, aunque es
mejor tenerlos que no tener estdndares, conducen a costos altos, inconformidades del
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personal y posiblemente fallas de toda la empresa. Esto puede significar la diferencia
entre el éxito y el fracaso de un negocio.

Estudio da métodas
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\//’

—

Figura 3 .Estudio del Trabajo
Fuente: Kanataway, George. Introduccidn al estudio del trabajo. Ginebra:
Organizacion Internacional del Trabajo, 1996

2.2.5. Poka-Yoke

Segun Cabrera (2012) poka-yoke es una técnica desarrollada a finales de los 50°s por el
Dr. Shigeo Shingo para prevenir errores humanos que pueden ocurrir en el area de
manufactura. Popularizandose hasta los afios 60°s en la linea de produccién de Toyota.
Se ha visto que sus principios y bases pueden ser aplicados en cualquier &mbito de la
vida cotidiana, ya sea comercial, industrial o familiar.

El objetivo principal de Poka Yoke es lograr “cero defectos/errores”. De hecho, es uno
de los componentes del Sistema Cero Control de Calidad (ZQC) del PhD Shigeo
Shingo, cuya meta es eliminar los defectos en los productos.

Los principios en que se basa dicho sistema son:

100% de las inspecciones deberan ser hechas por los operadores mismos en la
fuente misma del origen de produccién.

Inmediata retroalimentacion de auto revisiones y verificaciones sucesivas de
calidad, no enviar nada que esté mal a la siguiente etapa.

Empleo de mecanismos Poka Yoke.

Cuéndo usar Poka Yoke
La ASQ (American Society for Quality) recomienda su uso bajo los siguientes criterios
para saber cuando usar Poka Yoke y los procedimientos de que se vale este sistema:

Cuando en una etapa de un proceso se ha identificado que un error humano
puede causar que surjan errores o defectos. Especialmente en aquellos procesos
en que no se puede confiar en tener la completa atencion del trabajador, o por
posible falta de habilidad o experiencia insuficiente debido a complejidad del
proceso u otra causa ya indicada.

En un proceso de servicio. Donde se interactta con el Cliente y se puede cometer
un error afectando o comprometiendo el resultado.
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e En una etapa de transferencia dentro de un proceso. Cuando el Cliente es
transferido a otro trabajador o empleado en procesos de servicio y se puede
cometer un error en la transferencia por no pasar adecuadamente la “estafeta” o
informacion.

e Cuando un pequefio error al inicio del proceso puede causar serios problemas
posteriormente en el proceso.

e Cuando las consecuencias de un error son costosos o0 peligrosos.

Procedimiento Poka Yoke

El camino a seguir es:

1. Conocer el proceso. Obtener o crear un diagrama de flujo del proceso. Revisar cada
paso, pensar acerca de donde y cuando los errores humanos pueden ocurrir. Buscar
entender los posibles problemas que pueden surgir.

2. Para cada potencial error, es necesario revisar en retrospectiva a través del proceso
para encontrar la fuente que puede originarlo, determinar la raiz del posible error.

3. Para cada error, analizar los posibles caminos que hagan imposible que el error
ocurra. Considerar:
3.1.Eliminacién. Eliminar la etapa que causa el error.
3.2.Reemplazo. Reemplazar la etapa con un medio a prueba de error.
3.3.Facilitacion. Hacer que la accion correcta sea mucho mas facil de realizar que

cometer el error.

4. Sino se puede hacer que el error sea imposible de que se cometa, analizar los medios
para detectar el error y minimizar sus efectos. Considerar: Método de inspeccion y
estableces funciones: ajustes o0 normativas.

Tres tipos de Métodos de Inspeccidn suministran una rapida retroalimentacion:

Inspeccion sucesiva. Se hace en el siguiente paso del proceso por el siguiente

trabajador.

Auto inspeccion. Significa que los trabajadores realizan la comprobacion de su

propio trabajo inmediatamente después de hacerlo.

Inspeccion en la fuente. Antes de que se proceda a la operacion misma donde suele

surgir el error en el proceso, se verifica que las condiciones sean correctas dentro

del conocimiento que tengan del proceso mismo, si ya tienen experiencia trabajando
en él.

Funciones:

e Ajuste son los métodos por los cuales un parametro o atributo del proceso o del
producto se inspeccionan para detectar posibles errores, empleando los métodos
descritos previamente:

e EI Método fisico o de contacto, comprueba una caracteristica fisica como
diametros, temperatura, etc. A menudo mediante un sensor.

e EI Método de secuencia, comprueba la secuencia del proceso para asegurarse
que los pasos se realizan en orden.

e EIl método de valor fijo o método de recuento, contabiliza las repeticiones o
partes 0 pesos de un elemento ara asegurar que estd completo.

e A veces se aflade una cuarta funcion de ajuste: Mejora de la informacion.

Para asegurar que la informacion esta disponible y se puede consultar cuando y
ddnde se requiera.

Normativas son sefiales que alertan a los trabajadores de que un error esta
ocurriendo y pueden ser:
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Advertencia: son campanas, zumbadores, luces y otras sefiales sensoriales.
Considere el uso de codigo de colores, formas, simbolos y sonidos distintivos.
Control: impiden que el proceso proceda hasta que se corrija el error (si el error ya
ha tenido lugar); o si las condiciones son correctas (pero no se ha concluido la
inspeccion en la Fuente y no se ha producido el error aun).

5. Elegir el mejor método a prueba de error o el dispositivo para cada error. Probar esto
y a continuacion implementarlo.

2.2.6. Jidoka

Cabrera (2012) describe que la innovacion de Toyota permite que un operador controle
muchas méaquinas al mismo tiempo. Menciona que Jidoka es una palabra creada por
Toyota para la Autonomatizacion, pero con las connotaciones de valor humanista y
creacion. Cuya principal preocupacién es evitar desperdicios y fallas en el proceso
productivo. Autonomation también se le da el sentdo de Verificacion del proceso;
haciendo referencia a la verificacion de la calidad integrada al proceso. Jidoka es un
método que ha sustituido los procedimientos ordinarios y rutinarios humanos de
muestreo e inspeccion con un sistema de fabricacion de autocontrol con la tendencia a
buscar su autodiagndstico y posible autocorreccion.
Jidoka de igual forma, aumenta el respeto a la humanidad, ya que elimina trabajos
rutinarios poco o nada creativos, en especial es el respeto a las personas que realizan el
trabajo, ya que son las mas expertas en ese proceso y por lo cual su tiempo debe ser
empleado en cosas mas productivvas, llamando la atencion inmediata a resolver de raiz
los defectos o problemas en el proceso de produccidn, estimulando asi la mejora de la
actividad que potencialmente puede reducir los residuos.

El proceso que sigue un mecanismo Jidoka es:

1. Detectar la anormalidad

2. Parar.

3. Diagnosticar o corregir la condicion anormal. Se centra en determinar el tipo de
problema y asegurarse de que no vuelva a ocurrir.

4. Investigar la causa raiz para que se instalen las contramedidas. Previene la
produccién de piezas defectuosas y promueve el compromiso de aprender de los
errores e investigar hasta el minimo incidente.

Jidoka ayuda a detectar cuando se ha producido una condicién anormal y detener

inmediatamente el trabajo dando aviso al supervisor para que los operadores procedan

de inmediato a buscar la causa raiz y eliminen el problema a fondo.

Esto permite realizar operaciones que mejoran la calidad en cada proceso y separar a

hombres y maquinas para un trabajo mas eficiente, eliminando trabajos rutinarios,

dando tiempo de pensar en aspectos mas productivos al operador.

Jidoka para el proceso, sea el defecto pequefio o grande, se busca eliminar defectos que

fueron programados para que no se produzcan; se busca “Cero Tolerancia”.

Implementar Jidoka ayuda a reducir los tiempos de ciclo y prevenr los defectos, asi
como eliminar o al menos reducir la espera, el transporte y la inspeccion.

Por otro lado, Quesada Castro y Fernandez Henao (2014) sefiala que Jidoka es el nombre

que recibe en japonés el sistema de control autonomo de defectos, basado en que un
empleado pueda parar la maquina si algo va mal. Igualmente, es una palabra que
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involucra el concepto de delegar la responsabilidad a cada operario para aquello que él
realiza en su entorno de trabajo.

El proposito de la implementacion de Jidoka es diagnosicar el defecto inmediatamente
y corregirlo como corresponde.

Asimismo, menciona que al utilizar la filosofia Jidoka, Taiichi Ohno tuvo en mente
algunos objetivos especificos para esta herramienta, pero con el avance en u ambito, los
siguientes objetivos se logran a través de su aplicacion:

- Utilizacion efectiva de la mano de obra

- Elarticulo producido sera de primera calidad

- Menor tiempo de entrega de productos

- Reduccion en la tasa de falla del equipo

- Incrementar el nivel de satisfaccion del cliente

- Aumentar la calidad del producto final

- Bajar costos (internos, externos y costos de evaluacion)

Puesto que para el éxito del Lean Manufacturing es fundamental la delegacion de la
autoridad a los operarios. Esto significa que ellos tienen la libertad para tomar iniciativas
en la solucion de los problemas de produccion, es decir, en lugar de esperar la
aprobacion de los directivos, los trabajadores tienen autonomia para la produccién en
cualquier momento en que se detecten problemas de seguridad, calidad o mal
funcionamiento de las maquinas.

2.2.7. Muestreo del trabajo

Andris Freivalds y Niebel W. Benjamin (2014) en su libro “Ingenieria Industrial:
Métodos, estandares y disefio del trabajo”, sefiala que el muestreo del trabajo es una
técnica que se utiliza para investigar las proporciones del tiempo total que se dedican a
las diferentes actividades que constituyen una tarea o una situacion de trabajo. Los
resultados del muestreo del trabajo son eficaces para determinar la utilizacion de
maquinas y personal, las holguras aplicables al trabajo y los estandares de produccion.
Por otro lado, cabe recalcar que uno de los sistemas de calificacion de operarios mas
antiguo y utilizado es el desarrollado por la Westinghouse Electric Corporation, que lo
describen en detalle Lowry, Maynard y Stegemerten. Este método evalla la actuacion
del operario través de 4 factores:

- Habilidad

- Esfuerzo

- Condiciones ambientales

- Consistencia

La tabla Westinghouse obtenida empiricamente, da el numero de observaciones
necesarias en funcion de la duracién del ciclo y del nimero de piezas que se fabrican al
afio (Caso Neira 2006, 199-211). Esta tabla sélo es de aplicacion a operaciones muy
representativas realizadas por operarios muy especializados; en caso de que éstos no
tengan la especializacion requerida, debera multiplicarse el numero de observaciones
obtenidas por los valores de la tabla N° 1.
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Tabla 1. Tabla Westinghouse que da el nimero de observaciones necesarias

Tiempo de ciclo (minutos) Numero recomendado de ciclos

0,1 200

0,25 100

0,5 60

0,75 40
1,00 30
2,00 20
2,00 — 5,00 15
5,00 — 10,00 10
10,00 — 20,00 8
20,00 — 40,00 5
40,00 0 mas 3

Fuente: Time Study Manual de los Erie Works de General Electric Company

2.2.8. Factores de calificacion

Caso Neira (2006) en su libro “Técnicas de medicion del trabajo” menciona los
siguientes factores como los utilizados por el sistema Westinghouse:

1. HABILIDAD: Es la pericia para seguir un método dado y se determina por la
experiencia y por sus aptitudes inherentes, como coordinacion y ritmo de trabajo.
La habilidad de una persona aumenta con el tiempo porque cuando se familiariza
con el trabajo aumenta la velocidad y tiene ausencia de titubeos y movimientos
falsos.

2. ESFUERZO: Es la demostracién de la voluntad de trabajar con eficiencia. Puede
ser controlado por el operario y representa la rapidez con la que se aplica la
habilidad. El observador debe tener cuidado de calificar solo el esfuerzo mal dirigido
utilizando un alto ritmo a fin de aumentar el tiempo de ciclo del estudio.

3. CONDICIONES AMBIENTALES: Las condiciones descritas son aquellas que
afectan al operario y no a la operacion, y los factores que afectan a las condiciones
ambientales en el puesto de trabajo son:

= Temperatura

= Ventilacién

= Luz

= Ruido
Si la temperatura en un puesto de trabajo dado es de 17°C (60 °F), cuando
normalmente se mantiene entre 20°C a 23°C (68°F a 74°F), la temperatura se
considerara por debajo de lo normal.
Las condiciones que afectan la operacion, como herramientas o materiales en malas
condiciones, no se tomaran en cuenta cuando se aplique a estas la actuacion.

4. CONSISTENCIA: Es la ejecucion de esta siempre en el mismo tiempo. Los valores
elementales de tiempo que se repiten constantemente indican consistencia perfecta.
Esto ocurre muy raras veces por la dispersion debida a variables como: dureza del
material afilado de la herramienta de corte, lubricante, habilidad y empefio, lecturas
erroneas del crondmetro, presencia de elementos extrafios, entre otros.
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Para cada uno de los mencionados, se maneja un porcentaje de acuerdo a la calificacion

que se brinda por factor, como se muestra en la Tabla N° 2.

Tabla 2. Porcentaje de calificacion de la actuacion

DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO
+0,15 Al EXTREMA +0,16 Al EXCESIVO
+0,13 A2 EXTREMA 40,12 A2 EXCESIVO
40,11 Bl EXCELENTE +0,10 Bl EXCELENTE
+0,08 B2 EXCELENTE +0,08 B2 EXCELENTE
+0,06 C1 BUENA +0,05 C1 BUENA
+0,03 C2 BUENA +0,02 C2 BUENA
0,00 D REGULAR 0,00 D REGULAR
+0,05 El ACEPTABLE -0,04 El ACEPTABLE
-0,10 E2 ACEPTABLE -0,08 E2 ACEPTABLE
-0,16 F1 DEFICIENTE -0,12 F1 DEFICIENTE
-0,22 F2 DEFICIENTE -0,17 F2 DEFICIENTE

CONDICIONES CONSISTENCIA
+0,06 A IDEALES +0,04 A PERFECTA
+0,04 B EXCELENTES +0,03 B EXCELENTES
+0,02 C BUENAS +0,01 C BUENAS
0,00 D REGULARES 0,00 D REGULARES
-0,03 E ACEPTABLE -0,02 E ACEPTABLE
-0,07 F DEFICIENTES -0,04 F DEFICIENTES

Fuente: Westinghouse Electric Company. Lowry, Maynard y Stegemerten

Una vez que se han asignado la habilidad, esfuerzo, condiciones ambientales y
consistencias de la operacién, y se han establecido sus valores numéricos equivalentes
el factor de actuacion se determina combinando algebraicamente los cuatro valores,
obteniendo el % del factor de actuacion. Como se muestra en el ejemplo a continuacion

(Tabla N° 3):
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Tabla 3. Determinacion del factor de actuacién Westinghouse

FACTOR DE ACTUACION

Factores Calificacion Valor

Habilidad B2 +8
Esfuerzo Cc2 +2
Condiciones ambientales D 0
Consistencia del operario F -4
Suma algebraica +6
Factor de actuacion 6%

Fuente: Caso Neira, Alfredo. 2006. Técnicas de medicion del trabajo. Madrid: FC Editorial

2.2.9. Productividad

Medianero Burga (2016) la define como “la relacion entre productos e insumos, haciendo de
este indicador una medida de la eficiencia con el cual la organizacion utiliza sus recursos
para producir bienes finales. En el contexto del andlisis de las unidades econdémicas es usual
realizar la medicion de productividad en términos fisicos, relacionando unidades fisicas de
productos con unidades fisicas de insumos, La medida méas popular es aquella que relaciona
la cantidad de productos con la cantidad de trabajo empleada. De este modo, la productividad
se define como la cantidad de bienes o servicios producidos por unidad de insumos utilizados.
En cualquier contexto la productividad es una comparacién entre productos e insumos en
términos fisicos o monetarios, o en algun otro tipo de indicador.”

Asimismo, también menciona que la productividad es un concepto diferente al de produccion
ya que la primera se expresa matematicamente mediante la férmula siguiente:

Produccion

Productividad =
Recursos

En este contexto, entiéndase por produccion al conjunto de bienes y servicios, y por recursos
0 insumos al conjunto de factores de produccién e insumos utilizados en el proceso
productivo. Entre estos Gltimos se cuenta al trabajo, capital, esfuerzo empresarial y materiales
de todo tipo

Del mismo modo, muestra un ejemplo para evidenciar que una empresa puede incrementar
su produccién y, a pesar de ello, reducir su productividad o mantenerse en el nivel anterior.
Ello ocurre cuando el incremento de productos es obtenido con un incremento similar o
mayor de los medios de produccion o insumos utilizados.

10 unidades producidas

Empresa (afio 1) = 5 trabajadores

Produccién = 10, Productividad= 2

20 unidades producidas

E o 2) =
mpresa (afio 2) 15 trabajadores
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Produccién = 20, Productividad= 1,33

Productividad de Mano de obra (RRHH): La productividad de la mano de obra
cuantifica la cantidad de producto generado por unidad de tiempo de cada tarea (Najera
Luna, 2010).

. Produccion real
Productividad (rrhh) =

Cantidad de operarios

Por otro lado, segun Kanataway (1996) en su libro “Introduccion al estudio del trabajo”,
menciona que la productividad puede definirse como la relacion entre produccion e
insumos. El término “productividad” puede utilizarse para valorar o medir el grado en
que puede extraerse cierto producto de un insumo dado.

Este indicador mide la relacion entre las entradas y las salidas de un sistema productivo.
Con frecuencia es conveniente medir la relacion como una razon de la salida dividida
entre la entrada.

- Si se produce més salida con las mismas entradas, se mejora la productividad.

- De la misma manera, si se utilizan menos entradas para producir las mismas salidas,
también se mejora la productividad.

oy _ kP
"TvcC

- Cuando porcentaje de incremento de la produccion es mayor que el porcentaje de
incremento del costo, es decir: la produccién crece mas rapido que los costos.
%AP
APr =22 %AP > %AC
0
- Cuando el porcentaje de decremento de la produccion es menor que el porcentaje de
decremento del costo, es decir: los costos decrecen mas rapido que la produccion.

_ %P
APr = %vC %VP < %VC

2.2.10. Parque automotor

Asimismo, es imprescindible analizar el parque automotor, referido a la cantidad total
de vehiculos que circulan por las vias de la ciudad. Pues, continla en constante
crecimiento, ya que cada vez mas peruanos adquieren vehiculos entre automoviles
particulares, de transporte publico y de transporte de mercancias (vehiculos livianos o
pesados); y esto nos da un panorama general de la demanda potencial que la empresa
podria adquirir.
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Figura 4. Parque automotor, 2010-2017, Chiclayo-Lambayeque (vehiculos/mes)
Fuente: SUNARP - Zona Registral N° 1l Sede Chiclayo-Oficina de Informatica.

En la presente figura (Fig. N° 4), podemos observar el parque automotor en la ciudad
de Chiclayo desde Enero 2010 hasta Marzo 2017 que son los ultimos reportes del INEI;
donde se muestra una tendencia lineal positiva de los datos, evidenciando un claro
incremento de la demanda y adquisicion de vehiculos. Que se refleja en un crecimiento
en la demanda de inspecciones técnicas vehiculares en toda la ciudad de Chiclayo.

2.2.11. CITV - Centro de Inspeccion Técnica Vehicular

Segun el Reglamento de Inspecciones vehiculares, un centro de Inspeccion Técnica
vehicular (CITV) se entiende por personas naturales o juridicas autorizadas por la
DGTT pararealizar las Inspecciones Técnicas Vehiculares, el cual se define como aquel
procedimiento a cargo de los Centros de Inspeccion Técnica Vehicular— CITV, a través
del cual se evalla, verifica y certifica el buen funcionamiento y mantenimiento de los
vehiculos y el cumplimiento de las condiciones y requisitos técnicos establecidos en la
normativa nacional, con el objeto de garantizar la seguridad del transporte y transito
terrestre, y las condiciones ambientales saludables. Las Inspecciones Técnicas
Vehiculares seran realizadas de conformidad con lo dispuesto en el presente
Reglamento, el Manual de Inspecciones Tecnicas Vehiculares, la Tabla de
Interpretacion de Defectos de Inspecciones Técnicas Vehiculares y las disposiciones
complementarias que se emitan al respecto.

Resultado de la inspeccion:

De aprobar la revision (sin observaciones o con observaciones leves), se entrega al
usuario el respectivo Certificado de Inspeccion Técnica Vehicular con la
correspondiente Calcomania de Inspeccién Técnica Vehicular, la cual es colocada al
lado derecho del parabrisas delantero.
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De no aprobar la revision técnica, se emite un Informe de Inspeccion Técnica Vehicular
donde se consigna las observaciones correspondientes:

Segun lo dispuesto en la Tabla de Interpretacion de Defectos de Inspecciones Técnicas
Vehiculares del Reglamento (Anexo 1). Las observaciones son clasificadas por su
gravedad en leves, graves 0 muy graves.

- Observaciones Leves: No exigen la repeticion de la Inspeccion Técnica Vehicular,
subsanables antes de la siguiente inspeccion.

- Observaciones graves: Desaprobacion de la Inspeccion Técnica Vehicular. Exigen
la re-inspeccidn sobre las deficiencias en un plazo maximo de 30 dias calendario.

- Observaciones muy graves: Desaprobacion de la Inspeccion Técnica Vehicular.
Exigen el envio del vehiculo al taller de mantenimiento y la repeticion de la
Inspeccién Técnica en un plazo méximo de 60 dias calendario.

Asimismo, las Inspecciones Técnicas Vehiculares son de caracter obligatorio para
vehiculos motorizados y no motorizados particulares y los que prestan algun tipo de
servicio publico; en las regiones donde se encuentre un Centro de Inspeccidn Técnica
Vehicular; pues la misma permite determinar si la unidad estéd apta para poder circular
0 no por las calles. Debiendo cumplir, ademas, con el cronograma ya establecido por el
Ministerio de Transportes y Comunicaciones (MTC), entidad que mediante el
Reglamento Nacional regula el Sistema Nacional de Inspecciones Técnicas Vehiculares
de conformidad con lo dispuesto en la Ley N°29237. A continuacién, se muestra el
cronograma mencionado:
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Tabla 4. Frecuencia y cronograma de las Inspecciones Técnicas Vehiculares y vigencia
del Certificado de Inspeccién Técnica Vehicular

Vehiculos Frecuencia Antig,Uedad del Viger_1c_ia del
vehiculo (1) certificado
Del servicio de transporte Urbanog Semestral | A partir del 2do. afio 6 meses
Interurbano de personas de la categoria M
Del servicio de transporte terrestre
interprovincial regular de personas,
transporte turistico y transporte Semestral | A partir del 2do. afio 6 meses
internacional turistico y transporte
internacional de personas de la categoria M.
Del servicio de transporte especial de
personas de cualquier &mbito, tales como:
escola'tr, de trabajadoreg, COIeCt,' vos y taxis, Semestral | A partir del 2do. afio 6 meses
asi como ambulancias, vehiculos de
alquiler y vehiculos de instruccién de la
Categoria M
Del servicio de transporte especial de
personas en vehiculos menores de la Anual A partir del 2do. afio 12 meses
Categoria L5.
Particulares para transporte de personas y/o . ~
mercanciaspde las Ca?egorl'as E3, L4, Lg. Anual A partir del 2do. afio 12 meses
Particulares para transporte de personas de
hasta nueve asientos incluido el del Anual A partir del 3er. afio 12 meses
conductor de la Categoria M1.
Particulares de transporte de personas de
mas de nueve asientos, incluido el del Anual A partir del 2do. afio 12 meses
conductor, de las Categorias M2 y M3.
Para ”ancsge’rg‘gr‘l?':sfaelmyag‘gf‘s de las Anual | Anpartir del 3er. afio | 12 meses
Para transporte de mercancias de las Anual A partir del 2d0.~Ano 12 meses
Categorias N2, N3, O3 y O4. hastg ¢l 4to afio
T Semestral A partir del 5to. afio 6 meses
Para transporte de materiales y residuos Semestral A partir del ler. NA no 6 meses
peligrosos de las Categorias Ny O - hastg el 2do afio
' Trimestral | A partir del 3er. afio 3 meses

Fuente: Reglamento Nacional de Inspecciones Técnicas Vehiculares

(*) La antigiedad del vehiculo se cuenta a partir del afio siguiente de fabricacién
consignado en la Tarjeta de Propiedad o Tarjeta de Identificacion Vehicular
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I1l. RESULTADOS

2.3.

2.3.1.

DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Empresa

Mision

“Prestar el servicio de Inspeccion Técnica Vehicular con una buena atencion al
cliente, seguridad, confiabilidad, cuidando la vida de su vehiculo y preservando el
medio ambiente”.

Vision

‘Centro de Inspecciones Técnicas Vehiculares del Perd S.A.C.” busca ser una
empresa reconocida como la planta lider en Inspecciones Técnicas Vehiculares en las
regiones Lambayeque, Arequipa y seguir expandiéndonos por toda la nacién”.

La empresa CIPESAC inici6 sus actividades en el afio 2009, la misma se dedicaba a
otorgar Certificados de conformidad de modificacion, montaje y fabricacién, a
vehiculos livianos y pesados. Los mismos, consisten en la emision de un documento
que facultara al duefio para cambiar las caracteristicas técnicas en las tarjetas de
propiedad, y asi poder inscribir un vehiculo.

En el afio 2010 inauguran su primera planta de Revisiones Técnicas Vehiculares en
la ciudad de Arequipa. Para luego, en el afio 2013 decidir expandirse a la ciudad de
Chiclayo; ubicandose en la Carretera Lambayeque Panamericana Norte Km 775
mz.”B”1t.05, en la cual se brindan los servicios de entrega de Certificados de
Revisiones Técnicas y de Certificados de Conformidad.

La revision técnica se realiza tanto para vehiculos livianos (vehiculos con un peso
neto maximo de hasta 3 500 kg: autos, camionetas, remolgues, entre otros) como para
pesados (vehiculos con un peso neto superior a 3 500 kg: camiones, 6mnibus,
remolcadores, remolques y semirremolques) y consiste en evaluar al vehiculo a través
de una inspeccion documentaria, visual y una inspeccién mecéanica que incluye la
inspeccion de la emision de gases, de frenos, de luces y de suspension.
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Figura 5. Organigrama en la empresa CIPESAC
Fuente: Empresa CIPESAC

Como se observa, no existe una jefatura establecida en el area de produccion y no poseen un
supervisor para las actividades que se realizan en planta, factor que influye en el correcto
desarrollo de las actividades dentro del proceso. Ademaés, cabe mencionar que son 8
colaboradores directamente involucrados en el proceso como se observa en la Tabla.

Tabla 5. Numero de colaboradores de la empresa CIPESAC

Cargo EoNIad Estudios/Format_:ién técnica y/o Tiempo_de

(Anos) profesional Servicio
Gerente General 42 Ingeniero Mecanico 3 aflos
Administrador 65 Ingeniero Agricola 3 aflos
Vigilante 29 Primaria 3 aflos
Cajera 20 Técnica en Administracion Industrial 1 afio
Técnico de produccion 1 26 Bach. Ingenieria Mecanica 3 afios
Técnico de produccion 2 40 Técnico en Mecéanica automotriz 3 afios
Técnico de produccion 3 29 Bach. Ingenieria Mecanica 3 afios
Técnico de produccion 4 34 Técnico Mecanico 2 afios
Técnico de produccion 5 30 Técnico Mecanico 2 afios
Contador 45 Contador 3 afios
Digitadora 28 Estudios superiores 3 aflos
Certificador 48 Ingeniero de Sistemas 3 afos

Asistente de contabilidad 20 Técnica en Administracion Industrial 8 meses

Fuente: Empresa CIPESAC
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3.2.

DESCRIPCION DEL SISTEMA DE PRODUCCION

3.2.1. Descripcion del servicio de inspeccion técnica vehicular

Donde, el proceso es el que se detalla a continuacion:

A. Registro y verificacion documentaria

En esta etapa se procede a:

B.

Cliente solicita revision técnica

Recepcidn de documentos: Tarjeta de propiedad, SOAT, Tarjeta de operatividad o
de circulacion, certificado de inspeccion técnica anterior o declaracién jurada

La verificacion fisica de los documentos: comprobacion de la veracidad,
coincidencia de datos, y vigencia de los mismos, segun lo establecido en el Manual
de Inspecciones Técnicas Vehiculares.

De encontrarse conforme la documentacion, se procede al ingreso de datos al
Sistema CIPESAC, datos como: Placa, datos de la persona, Monto del servicio y
RUC o DNI

Fotocopia de todos los documentos entregados

Se realiza el pago del servicio

Impresion de boleta o factura

Devolucidn de documentos originales excepto el certificado anterior.

Lo
Fi

ESYA;,QS
LMANDS®
{ :

Figura 6. Caja y registro de clientes
Fuente: Empresa CIPESAC

Inspeccién Técnica del Vehiculo

Inspeccidn visual

Se lleva a cabo en la lera estacion y es aquella en la cual se realiza la verificacion de:

1.

2.

3.

Los datos de la tarjeta de propiedad en cuanto a la coincidencia de datos con respecto
a la carroceria.
El estado de conservacion de la carroceria, espejos, parabrisas, limpiabrisas, laminas
retroreflectivas, parachoques y demas componentes segun el tipo de vehiculo, de
acuerdo con las exigencias técnicas establecidas en el Manual de Inspecciones
Técnicas Vehiculares y el Reglamento Nacional de Vehiculos.
La integridad estructural del chasis y vigas principales.
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4. Los juegos que puedan existir en las ruedas, sistemas de direccion, suspension,
amortiguacion y frenos, asi como de los dispositivos de union entre ellos y el chasis.

5. La profundidad del dibujo de rodadura de los neumaticos del vehiculo cumplan con
las exigencias minimas establecidas en el Reglamento Nacional de Vehiculos.

6. El cumplimiento de los requisitos especificos exigidos para el tipo de servicio del
vehiculo, segun lo establecido en los Reglamentos Nacional de Administracion de
Transportes, Nacional de Vehiculos, Nacional de Transito, de Transporte de
Mercancias Peligrosas y demas normativa especifica, segun el caso.

Inspeccion Mecanica

Donde se inspecciona las siguientes 3 estaciones por linea:

- 1lraestacion:

Se verifica emision de gases: Verificacion mediante un opacimetro o
analizador de gases, de los limites maximos permisibles de emisiones
contaminantes.

Se da la verificacion con reflectémetro del grado de reflectividad de las
laminas reflectivas y placa Unica nacional de rodaje.

Se toma una fotografia del vehiculo en la estacion respectiva.

- 2da estacion: Se verifica;

Sistema de direccion: verificacion con medidor de alineacion de ruedas al
paso de la convergencia o divergencia de las ruedas.

Sistema de frenos: Verificacion mediante un frendmetro de rodillos de la
eficiencia de frenado.

Se toma una fotografia del vehiculo en la estacion respectiva.

- 3raestacioén: Se verifica:

Sistema de luces: verificacion con regloscopio o luxémetro con respecto a la
cantidad, funcionamiento, alineamiento e intensidad de las luces.

Sistema de suspension: Verificacion de ésta mediante banco de suspensiones.
Emisiones sonoras: verificacion mediante un sonometro, de los limites
maximos permisibles de emisiones sonoras.

Se toma una fotografia del vehiculo en la estacion respectiva.

Fuente: Empresa CIPESAC
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C. Verificacién de resultados

- Recepcion virtual de la informacion ingresada al sistema en la primera etapa.

- Ingreso de datos requeridos en la plataforma del Sistema Automotriz SAC
como una “Nueva orden de trabajo”, donde se deben llenar los siguientes
campos: Datos del vehiculo (que incluye: Datos del Vehiculo, Datos
adicionales y Datos del Propietario/SOAT), Datos del transportista y Datos
de la inspeccion, que se encuentran en la tarjeta de propiedad, SOAT vy la
licencia de conducir. En caso, se trate de un cliente recurrente al ingresar la
placa se realiza la busqueda en el sistema y los datos mencionados
anteriormente cargan automaticamente; verificando que todos los datos son
correctos y coherentes con el cliente que ingresa para el servicio.

- Espera por culminacion de las pruebas en la linea de inspeccion

- Recepcion virtual de los resultados de la inspeccion (descripcion de
observaciones de encontrarse alguna)

- Consolida los datos obtenidos de las pruebas y los ingresados en todo el
proceso.

- Revision de datos digitados en los pasos anteriores, resultados, entre otros
datos presentes en el certificado que requieran verificacion.

Si tras realizar la revision se encuentran datos incompletos o documentos

faltantes, el responsable de la etapa procede a solicitar al cliente los mismos o a

un técnico para que realice las operaciones faltantes.

Figura 8. Digitacion e ingreso de datos
Fuente: Empresa CIPESAC

Figura 9. Area de espera para vehiculos
Fuente: Empresa CIPESAC
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D. Certificacion y entrega de resultados

Una vez finalizada y aprobada (sin observaciones o con observaciones leves) la
Inspeccion Tecnica, se realiza la emision e impresion del certificado, asi como el
Ilenado manual del sticker CIPESAC vy la firma en el certificado por parte del
ingeniero a cargo de la verificacion. Con ello, se le entrega al usuario el respectivo
Certificado de Inspeccion Técnica Vehicular con la correspondiente Calcomania de
Inspeccion Técnica Vehicular, la cual es colocada al lado derecho del parabrisas
delantero. Pero, de no aprobar la inspeccion técnica se le entrega al usuario del
vehiculo unicamente el Informe de Inspeccion Tecnica Vehicular.

Asimismo, después de entregados los documentos respectivos se procede a registrar
al cliente en un cuaderno con el fin de tener los datos necesarios como para realizar
un seguimiento al mismo. De tal forma que cuando se aproxime la fecha de su
siguiente revision, el personal de la empresa llame con anticipacion para hacerle
recordar al cliente que debe acercarse a la planta para renovar su Certificado. Esta
estrategia es utilizada principalmente con la finalidad de mantener una relacion
residual y fortalecer la fidelidad del mismo.

Certificado de Inspeccion Técnica Vehicular

Documento con caracter de declaracion jurada y de alcance nacional emitido
exclusivamente por el Centro de Inspeccion Técnica Vehicular - CITV autorizado
por laDGTT.

Informe de Inspeccion Técnica Vehicular

Documento con caracter de declaracion jurada y de alcance nacional emitido
por el Centro de Inspeccion Técnica Vehicular - CITV , mediante el cual se
acredita que el vehiculo ha sido presentado a la Inspeccion Técnica Vehicular. Este
documento contiene los valores resultantes de cada prueba y las observaciones
derivadas de dicha inspeccidn, asi como la gravedad de las mismas.

Figura 10. Modulo de entrega de resultados
Fuente: Empresa CIPESAC

No obstante, a pesar de que se tienen especificadas las actividades que se deben llevar
a cabo en cada etapa; no se encuentra detallada la forma y/o el orden en que se deben
realizar. Es por ello, que muchas veces se basa en el criterio del colaborador el como
se realicen estas actividades, lo que lleva a que muchas veces existan tiempos
afiadidos al proceso o esperas innecesarias producto de la variabilidad en el método
de trabajo de cada uno.
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CENTRO DE INSPECCIONES TECNICAS VEHiCUlARl:S DEL PERU S.A.C. - CIPESAC <
Carretera Panamericana Norte Km. 775 Mza. B Lte. 05 Z.I.
Hab. Industrial T-3 - Lambayeque ,
Teléfono: 979466184 ' /

C ' p E SAC \ www.ccpeEag.pze%c}igg;‘vgﬁigclpesac.pe

Covt e bpocsons Veoncas Wbichams £ 723 SAC
] / 2
g \ \
> CERTIFICADO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR
\ : 24 : Certificado N° TG-36-00058491
Tipo de ORDINARIA - Fecha de Informe de
uspaccién COMPLEMENTARIA ’ Inspeccién 27/05/2017 ] [Inspecclén N° 00059378
/ % CARACTERISTICAS DEL VEHICULO: % i i
AN 1| Titular o Propiet: BALLENA CHAVEZ JOSE AGUSTIN
| 21|Placa Z3V737 / 8 i DIESEL 14 | N* Asientos / Pasajeros | 3/2
3| Categoria N3 9 VIN /N* de Sene N126X2007030 15 | Largo/Ancho / Alto (m) | 8.68/2.50/2.75
4| Marca ~|voLvo 10| N°* de Motor TD120G82553993 | 16] Colorfes) | BLANCO PLOMO AZUL
5 | Modelo N-1225 11| Carrocerla VOLQUETE 17 | Peso Neto(Kg.) 13800
6 | Afio de Fabricacién | 1981 12| Marca Carroceria VoLvo 18| Peso Bruto Vehicular(Kg.) | 31800
7 | Kilometraje 153317 13| N* Ejes /N* Ruedas | 3/10 19 | Carga Util(Kg.) 18000
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Flgura 11. Certificado de Inspeccion Técnica Vehicular

Fuente: Empresa CIPESAC
35



INFORME DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR

Informe N° 00046956

Fecha 06/10/2016 08:48:22 a.m.

I. | CARACTERISTICAS DEL VEHICULO:
1 Titular o Propietario | SALAZAR LLONTOP FELIPE SANTIAGO
2| Placa C8A324 8 | Combustible GASOLINA 14 | N° Asientos / Pasajeros | 5/4
3 | Categoria M1 9| VIN/N° de Serie KNABES511ACT323627 15| Largo/Ancho /Alto (m) | 3.59/1.59/1.49
4| Marca KIA 10| N° de Motor G3LACP068125 16 | Color(es) | PLATA TITANIO
5 | Modelo PICANTO 11| Carroceria HATCHBACK 17 | Peso Neto(Kg.) 923
6 | Afio de Fabricacién | 2012 12 | Marca Carroceria KIA 18 | Peso Bruto Vehicular(Kg.) | 1350
7 | Kilometraje 79788 13| N° Ejes /N° Ruedas | 2/4 19 | Carga Util(Kg.) 427
/. | DATOS DE LOS EQUIPOS:
CITV| CIPESACCHICLAYO Frenometro [ Alineador | Analizador u Opacimetro |Regloscopio 6 Luxometro|  Banco Suspension
Linea L1_LIVIANOS Equipo N°| BD600s 6095 |Equipo N°|_ST600s 6119 |Equipo N| HGA400 s 781 |Equipo N[ MLD09 s 0491 |Equipo N[ _SA640's 1852
Il | RESULTADOS OBTENIDOS: : ;
PRUEBA DE FRENOS
FRENO DE SERVICIO FRENO DE ESTACIONAMIENTO FRENO DE EMERGENCIA
Ejes Pf{‘so Fuerza ‘ﬁ,’:’enada‘oesequili Resulta | Eficienc | Resulta Fueizs cﬁvFrenada 'Desequil/' Resulta | Eficienc | Resuita Pl %VFrenado Desequili| Resulta | Eficienc | Resulta
(Kg) (k) brio (%) do ia (%) do (k) brio (%) do ia (%) do (kN) brio (%) do ia (%) do
Der. I2q. ° o Der. Izq. o o Der. I2q. o "
1° | 568 1.824 | 1.964 7 A
2° 405] 1.346 | 1.472 9 A 1.314 | 1.289 2 A
3° 69 A 27 A
4
5°
PRUEBA DE PROFUNDIDAD DE
ALINEAMIENTO NEUMATICOS PRUEBA DE LUCES SUSPENSION
Ejes D?If";jgﬁ,,")"" Resultado Obm",;’l%‘gg"; | RESUltado Tipo de Luz Medg:r'om”’dad I’;’; 20 | i Resultado Delantera (%) Posterior (%)
12 1 A 3.12 A Bajas 17 19 0 A Izq. 61 |/zq. 58
2° 0 A 3.56 A Altas 31 37 0 A Der. 60 | Der. 57
3° Alta Adicional Desv. Desv.
4° Neblineras Resultado| A Resultado| A
52 (1) Indicar ia desviacién del haz de luz a la IZQ-/DER+/!NF-/SUP+ Resultado Final A
— —— — T Acaite {’C) 82 CC Rulsnti (3} 0.1 COAcel (%) 0.1 |Resultado 5 Sonometro (dB) " Resuitado
B e I RO 2459 [CO +CO2 Ralenti (%)| 13.7_| CO + CO2 Acel (%) | 14 = g 257 ¥
Opacidad (m-1) HC Ralenti (ppm) 27 HC Acel (ppm) 22 5
[1v. [ OBSERVACIONES DETECTADAS:
CODIGO INTERPRETACION DE DEFECTOS CALIFICACION
NOTA: Las observaci fectuadas deben ser sub. das antes de /a si Inspeccién Técnica Vehicular
&)

Firma del Ingeniero Supervisor

Figura 12. Informe de Inspeccion Técnica Vehicular
Fuente: Empresa CIPESAC
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3.2.2. Equipos
La Inspeccidn se realiza con la ayuda de diferentes equipos, dependiendo de la categoria

en la que se encuentre el vehiculo en cuestion. A continuacién se muestra los sistemas
utilizados (Tabla N° 6), correspondientemente:

Tabla 6. Inspeccidn Técnica con equipos

CATEGORIA
SISTEMA L3, L4yL5| MIyNT | M2 M3, N2yN3 | 02, 03y04
Alineamiento Visual Si Si Si
Suspensién Visual Si Visual Visual
Peso Si Si Si Si
Frenos Si Si 5i 5i
Luces Si Si 5i Visual
cmisiones de Si Si i No Aplica
Emisiones Si Si i No Aplica
Sonoras
Holguras Visual Si 5i 5i
Tacografo Mo Aplica | NoAplica Si Mo Aplica
Reflectimetro Si Si Si Si

Fuente: Manual de Inspecciones Técnicas Vehiculares

Asimismo, se detalla cada uno de los equipos utilizados en la mencionada empresa:

Figura 13. Analizador u Opacimetro
Fuente: Ryme: Maquinaria para Automocion e ITVs.
http://www.ryme.com/productos_taller.html

El Opacimetro (Fig. N° 13) es una maquina para la medicion de la opacidad de la emision
de humos en vehiculos diesel. Permite ajustar el filtrado y la modificacion del mismo en
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funcion de la normativa. Visualizacion en tiempo real de los valores en indice de
opacidad N (%) y en coeficiencia de absorcion luminosa k(m-1).

Figura 14. Frendmetro
Fuente: Ryme: Maquinaria para Automocion e ITVs. http://www.ryme.com/productos_taller.html

El principal cometido de un frendmetro (Fig. N° 14) es realizar una répida y eficaz
verificacion del estado del frenado, midiendo con precision la frenada méxima en los ejes
delantero y trasero, freno de mano, asi como de la ovalidad existente en los discos y

tambores del sistema de frenado.

Figura 15. Velocimetro
Fuente: Ryme: Maquinaria para Automocion e ITVs. http://www.ryme.com/productos_taller.html

Utilizado para determinar el estado del taximetro, velocimetro y tacografo (Fig. N° 15).
Permite cuantificar el tiempo, el espacio recorrido y el precio del desplazamiento
realizado. El velocimetro compara la velocidad indicada por el técnico (cuando el
responsable registre la velocidad) y la real, hallando la diferencia entre ambas en %. La
prueba del tacografo registrara tanto la distancia indicada por el técnico como la real
recorrida por el vehiculo, también hallando la diferencia entre ambas en %.

B
Figura 16. Banco de suspensién
Fuente: Ryme: Maquinaria para Automocion e ITVs. http://www.ryme.com/productos_taller.html
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El banco de suspension (Fig. N° 16) cuyo principal cometido es realizar un analisis rapido
y eficaz de la suspension en el vehiculo. La prueba se realiza midiendo las ruedas de cada
eje individualmente empleando el método EUSAMA.

Figura 17. Sonémetro
Fuente: Ryme: Maquinaria para Automocion e ITVs.
http://www.ryme.com/productos_taller.html

El sondmetro (Fig. N° 17) es un instrumento de medida que sirve para medir niveles de
presion sonora (de los que depende la amplitud y, por tanto, la intensidad acustica y su
percepcion, sonoridad). En concreto, el sondmetro mide el nivel del ruido que existe en
determinado lugar y en un momento dado. La unidad con la que trabaja el sonémetro es
el decibelio.

¥ L

Figura 18. Alineador
Fuente: Ryme: Maquinaria para Automocion e ITVs. http://www.ryme.com/productos_taller.html

4

Los alineadores al paso (Fig. N° 18) tienen como cometido realizar una rapida y eficaz
verificacion de la geometria de los ejes delantero y trasero de los distintos vehiculos a
chequear. El sistema se compone de una plataforma para realizar la medicion, sobre la
que se hacen circular las ruedas del vehiculo (lado del conductor), de los distintos ejes a
verificar y de una consola que incluye un ordenador. Este se ocupa de controlar el
funcionamiento de todo el sistema de medicién, memorizando las lecturas que recibe de
la plataforma deslizante durante el proceso de verificacion.
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oot
Figura 19. Regloscopio o Luxdmetro
Fuente: Ryme: Maquinaria para Automocion e ITVs. http://www.ryme.com/productos_taller.html

Luxdmetro (Fig. N° 19) méquina utilizada para comprobar y corregir el reglaje de los
faros de un automavil.

Figura 20. Detector de Holguras
Fuente: Ryme: Maquinaria para Automocion e ITVs. http://www.ryme.com/productos_taller.html

Los Detectores de Holguras (Fig. N° 20) se utilizan para la comprobacion del estado de
los ejes de los vehiculos y de sus componentes. Permite observar los posibles desgastes
y el juego ocasionado por ellos.

3.2.3. Sistema de produccion

El sistema de produccion es continuo, dado que el servicio se desarrolla de la siguiente
manera: a medida que un vehiculo pasa a la siguiente etapa, el vehiculo anterior procede
a tomar su lugar continuando asi con el proceso; denotando el flujo constante de los
vehiculos. Este sistema se caracteriza por la estandarizacion de sus instalaciones,
productos y flujos de proceso. Ademas, existe gran homogeneidad en el proceso y alta
repetitividad de las operaciones realizadas por los operarios, tal y como se observa en el
proceso de inspecciones técnicas vehiculares en la empresa CIPESAC.

3.2.4. Anadlisis para el proceso de produccion

Para el mencionado analisis lo primero que se procedio a realizar fueron diagramas
con el fin de diagnosticar al detalle las etapas del proceso bajo distintos criterios.
Iniciando con un Diagrama de bloques del proceso (Fig. N° 21), donde se identifican
las etapas que conforman el proceso; Diagrama de operaciones para determinar las
operaciones, inspecciones y combinadas que existen en el proceso; Diagrama de
analisis de proceso donde se muestran también las operaciones, inspecciones,
combinadas, asi como los transportes y esperas, presentes en el proceso; Diagrama
de recorrido que pretende mostrar el flujo del proceso de manera grafica plasmado
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aescalaen el plano de la empresa; y finalmente, un Diagrama de flujo o flujograma,
utilizado para describir las actividades y personas que involucran el desarrollo del
proceso.

Vehiculo del cliente

( . . . L \
Registro y Verificacion
documentaria

v

Inspeccion Visual

¥

Inspeccion Mecanica

v

Verificacion de
resultados

v

(Certificacion y entrega |
de resultados

v

Certificado y calcomania de la empresa o
Informe de Revision Técnica

Figura 21. Diagrama de Bloques del proceso
Fuente: Empresa CIPESAC

Asimismo, para efectos de la investigacion, se calculé la muestra utilizando la Tabla
Westinghouse que da el nimero de observaciones necesarias para un estudio de esta
naturaleza (Tabla N° 1). Muestras que se llevaron a cabo el dia jueves 4, sabado 6 y
lunes 8 de Mayo del 2017 entre las 12 a.m. y las 3 p.m. la cual fue equivalente a 16
vehiculos (8 livianos y 8 pesados); puesto que la misma nos muestra la realidad del
servicio brindado con el fin de analizarla y poder diagnosticar el problema.

Sin embargo, en ambas lineas se logré detectar gran variabilidad en algunas de las
muestras tomadas; por lo que se decidié no tomarlas en cuenta al momento de hacer el
analisis de tiempos, ya que brindaria una nocién erronea para el estudio. Los tiempos
de las 16 muestras tomadas se observan en el ANEXO 2 y con la muestra ajustada,
habiéndose eliminado los picos en el ANEXO 3.

Asimismo, cabe mencionar que las muestras con gran variabilidad son indicadores que
seran analizados posteriormente.

En la Fig. N° 22 se observa detalladamente cada una de las operaciones que conforman
el proceso; donde la verificacion e ingreso de datos y el pago forman parte de la
verificacion documentaria; desde el modulo 1 al 3 constituyen la inspeccion visual y
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mecanica; para luego, proceder con la verificacion de resultados y finalizar con la
entrega de certificados.

Se ha utilizado el promedio de los tiempos de la muestra para obtener los tiempos por
cada etapa del proceso, como se observa a continuacion:

Cliente
Registroy
2’ 54" verificacion de
documentos
0’ 59” Pago por el servicio
3’257 1er modulo
2’ 52” 2do modulo
4’ 21” 3er modulo
Digitaciony
RESUMEN 10’ 27” Verificacion de
. ) resultados
Actividad N T
O 5 | 12 05" Entrega de
0’ 28” o
) 2 | 137 207 certificados
TOTAL 7 | 25257 Certificado de Revisiéon Técnica

Figura 22. Diagrama de Operaciones del proceso (linea liviana)
Fuente: Empresa CIPESAC

Como se menciona anteriormente en este diagrama (Fig. N° 22) se observan las 5
etapas del proceso separadas en las operaciones realizadas en cada una de ellas.
Esto se analiza en la linea liviana donde observamos que el mayor tiempo se da en
la operacion de digitacion y verificacion de resultados con un tiempo de 10 minutos
27 segundos. Ademas de obtener un tiempo total de proceso equivalente a 25
minutos 25 segundos.
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Cliente

Verificacion e

217" ingreso de datos
0’ 52” Pago por el servicio
4’ 08” 1er modulo
3’ 25” 2do modulo
4’ 35” 3er modulo
Digitacion y
RESUMEN 11’ 07" Verificacion de
. resultados
Actividad N° T
O 5 13’ 29” Entrega de
0’ 28” e
Q 2 13’ 24” certificados
TOTAL U 26’ 53" Certificado de Revision Técnica

Figura 23. Diagrama de Operaciones del proceso (linea pesada)
Fuente: Empresa CIPESAC

Del mismo modo que en el diagrama anterior, en la Fig. N° 23 se observan las
operaciones realizadas en cada una de las 5 etapas del proceso. Cabe resaltar que
se desarrollan las mismas operaciones que en la linea anterior.

El mismo, se analiza en la linea pesada donde observamos que el mayor tiempo,
también, se da en la operacion de digitacién y verificacion de resultados con un
tiempo de 11 minutos 07 segundos. Ademas de obtener un tiempo total de proceso
equivalente a 26 minutos 53 segundos.
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RESUMEN
Actividad N° T Distancia
O 5 12’ 05”
2 13’ 20”
g 3 2’ 39” 5m
D 1 2’ 43”
TOTAL 11 30" 47”7 5m

Cliente

2’ 54”

0’ 59”

2m 1738” | 1
3’ 25” o

2m 0’347 »
2’ 52” °

im 028”] 3
4’ 21" o
10’ 277 @
27437 | 1
0’ 28”

Verificacion e
ingreso de datos

Pago por el servicio

Cliente hacia su
carro y hacia el
1er modulo

1er modulo

Hacia 2do mddulo

2do modulo

Hacia 3er modulo

3er modulo

Digitacion y
Verificacion de
resultados

Espera para
emision de
certificados

Entrega de
certificados

Certificado de Revision Técnica

Figura 24. Diagramas de Analisis de Proceso (linea liviana)
Fuente: Empresa CIPESAC

En la Fig. N° 24 observamos que el proceso finalmente se conforma por
operaciones, inspecciones, transportes y esperas, donde se confirma que el cuello
de botella es la digitacion y verificacion de resultados. Y el nuevo tiempo total de

proceso es de 30 minutos 47 segundos.
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RESUMEN
Actividad N° T Distancia
O 5 13’ 29”
2 13’ 24”
D 3 2’517 5 m
D 1 1’ 57"
TOTAL 11 31’ 40” 5m

Cliente

2’ 17"

0’527

3m 1’ 48”

4’ 08”

2m 0’ 45”

3725”7

im 0’ 18"

4’35

117 07”

1’ 57”

0’ 28”

()
()
E)
()
E)
O
E)
()
(2)

2

1
A\
1

§

Verificacion e
ingreso de datos

Pago por el servicio

Cliente hacia su
carro y hacia el
1er modulo

1er modulo

Hacia 2do mddulo

2do modulo

Hacia 3er modulo

3er modulo

Digitacion y
Verificacion de
resultados

Espera para
emision de
certificados

Entrega de
certificados

Certificado de Revision Técnica

Figura 25. Diagramas de Analisis de Proceso (linea pesada)
Fuente: Empresa CIPESAC

En el presente diagrama (Fig. N° 25) se observa las operaciones, inspecciones,
transportes y esperas en la linea pesada, y como se menciond anteriormente se
confirma el cuello de botella y se rectifica el tiempo total de proceso equivalente
a 31 minutos 40 segundos.
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Asimismo, como se menciono previo a este analisis, hubo tiempos como parte de la
muestra que demostraba gran variabilidad con respecto al promedio muestreado, por lo
cual se tomo la decision de eliminarse esas cantidades. Sin embargo, a continuacion se
explica que las mismas presentaron tal caracteristica (gran variabilidad) debido a que
se dio lo que se denominara como “reproceso” dado que, debido a problemas que se
suscitaron durante el transcurso de la inspeccion técnica, las operaciones previas
tuvieron que volver a realizarse ante la deteccion de un dato erréneo o faltante,
dependiendo del caso. A continuacion, se muestran estas cantidades expresadas en
porcentajes para facilitar su interpretacion, puesto que el origen de este resultado sera
analizado posteriormente. Para la linea liviana se detectaron 2 muestras las cuales
representan un 25% que fue eliminado; y para la linea pesada se detectaron 3 muestras
con gran variabilidad las cuales representaron el 33% que decidio retirarse del estudio.

m Muestras con reproceso = Muestras restantes

Figura 26. Porcentaje de muestras con reproceso (linea liviana)
Fuente: Empresa CIPESAC

m Muestras con reproceso I Muestras restantes

Figura 27. Porcentaje de muestras con reproceso (linea pesada)
Fuente: Empresa CIPESAC
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En la Fig. N° 28 se observa el diagrama de recorrido del proceso de inspeccion
técnica vehicular, en el cual se muestran las 9 areas en las que se encuentra
distribuida la planta. Donde se observa ademas, que solo en algunas de estas se
desarrolla directamente el mencionado proceso, abarcando 4 de las mismas, que
son: las lineas de inspeccion, el &rea de recepcion de documentos, digitacion,
verificacion y el area de entrega de documentos. Asimismo, cabe mencionar que
gran parte del proceso se realiza virtualmente haciendo uso tanto del sistema
CIPESAC como del Sistema Automotriz SAC, y para ilustrar estas partes del
proceso se colocaran lineas punteadas.

Por otro lado, en la Fig. N° 29 se muestra el flujograma del proceso donde
observamos las verificaciones y decisiones que se llevan a cabo a lo largo del
proceso y que muchas veces son las que originan los tiempos afiadidos a causa de
la correccion de un mal desarrollo del proceso o falta de verificacion previa.
Gracias a este gréfico podemos identificar cuantas son las actividades realizadas
por cada persona involucrada; asi como el sobrecargo de tareas y de tiempos en
algunos de ellos. Es asi que se tiene el siguiente analisis:

Tabla 7. Anélisis del Flujograma

Numero de Tiempo de operacion por persona
Actores .. ~ — r

actividades Linea liviana Linea pesada
Cliente 4 2min 07 s 1 min 49 s
Cajera 5 2min 14 s 1 min 48 s
Técnico 7 17 min 57 s 19 min 56 s
Digitadora 2 1 min03s 1 min 07 s
Verificador/Certificador 5 4 min 48 s 4 min11s

Fuente: Empresa CIPESAC

En la tabla N° 7 podemos identificar que si bien la etapa de verificacion de resultados
es el cuello de botella del proceso, los técnicos en cada una de las lineas dependiendo
de la naturaleza del problema son aquellos con mas carga de trabajo; puesto que ademas
de realizar las operaciones en cada médulo son ellos los que se encargan de solucionar
los mismos. Lo cual también nos permite observar que cada vez que se detecta una
inconformidad se da un retroceso en el proceso involucrando al personal de la etapa
anterior y retrasando por lo tanto el proceso del cliente siguiente.

Identificando que la etapa de verificacion de resultados, como se muestra en la Fig. N°
29,30 y 31 donde se analizara posteriormente, es la etapa que abarca mas tiempo en
todo el proceso, y en consecuencia es aquella en la que se centrara todo el analisis y
propuesta de mejora.
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p p VERIFICADOR/
CLIENTE TECNICOS DE LINEA DIGITADORA CERTIFICADOR
INICIO
Solicita servicio Salicita
documentos
]
v
Entrega de
documentos
NO
FIN
Sl
Registro del
cliente
Realiza pago Solicita pago
Fotocopia de
documentos
|
Devolucion de *
documentos | e d
ngreso de datos —
1 1 del propietarioy V?:f:::a?;:s
del vehiculo H
| Operaciones de inspeccion 1 |
| Envio de resultados |
inspeccion 1 |
| Operaciones de inspeccion 2 | .
i u
T Recibe resultados de
Envio de resultados I inspeccion (virtual)
| inspeccion 2 |_
[']
| Operaciones de inspeccion 3 |
I Envio de resultados | >
inspeccion 3 |
Verifica
resultados
|
Consulta al NO
luci bl o
Soluciona problema < técnico s @
SI
Firma y emite
certificado
Llena sticker
CIPESAC
Recepcion de |
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Figura 29. Flujograma del proceso de Inspeccion Técnica Vehicular-Analisis por

operario
Fuente: Empresa CIPESAC
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Figura 30. Flujograma del proceso de Inspeccion Técnica Vehicular-Analisis por
etapa

Fuente: Empresa CIPESAC
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CUADRO RESUMEN

SiMBOLO ETAPA TIEMPO TOTAL (min s)
Registro y verificacion .
documentaria 330
Inspeccion técnica s
vehicular (propiamente dicha) 11°39
Verificacién de
107277

resultados

Certificacion y entrega

de resultados 311

Figura 31. Analisis por etapa (linea liviana)
Fuente: Empresa CIPESAC

CUADRO RESUMEN

SiMBOLO ETAPA TIEMPO TOTAL (min s)

Registro y verificacion

documentaria 457

Inspeccion técnica

: 137117
vehicular (propiamente dicha) N

Verificacion de

resultados 11°07

Certificacion y entrega

de resultados 2725

Figura 32. Analisis por etapa (linea pesada)
Fuente: Empresa CIPESAC

Como se observa en la Fig. N° 30 mediante el analisis realizado se demuestra las
actividades involucradas en la realizacion de cada etapa en relacién con las personas
que las realizan. Asimismo, se visualiza que la etapa de Inspeccion técnica vehicular al
abarcar todas las actividades detalladas con la simbologia, pasa a ser la etapa de mayor
tiempo; esto concordante con la naturaleza de las operaciones que se realizan. Sin
embargo, en segundo lugar se encuentra la etapa de verificacion de resultados cuyo
tiempo de duracion en la linea liviana (Fig. N°31) es de 10 min 27 sy en la linea pesada
(Fig. N°32) es de 11 min 07 s. Lo cual, al contrastar la Fig. N° 29 con la Fig. N° 30
observamos que la etapa mencionada se lleva a cabo tanto por el personal designado
para la misma como por los técnicos que son los que se encuentra desarrollando
actividades en la etapa anterior, de inspeccion técnica de vehiculos en las lineas. Puesto
que, dentro de esta etapa ademas de realizar el ingreso de datos del propietario y del
vehiculo, se solucionan los problemas de las etapas anteriores. Siendo los principales
problemas la falta de algun dato, requerimiento (foto) o documento necesario en el
proceso; es por ello que se recurre al personal que desarrolla las etapas anteriores,
retrasando el proceso y por ende el tiempo de atencidn del vehiculo siguiente. Ademas,
cabe recalcar que otra de las razones por las que se recurre a los técnicos es debido a
que los principales problemas que se suscitan en el proceso son aquellos que pueden
ser solucionados solo por los mismos, pues son ellos quienes trabajan directamente con
el vehiculo en las lineas de inspeccidn.
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Tabla 8. Analisis de valor agregado de las actividades de la etapa de Verificacion de
resultados

N° Actividad

<
>

SVA

1 | Ingreso de datos del propietario y del vehiculo
2 | Verifica datos ingresados

3 | Recibe virtualmente resultados de Mddulo 1

4 | Recibe virtualmente resultados de Mddulo 2
5

6

9

Recibe virtualmente resultados de Modulo 3
Verifica consolidado de resultados

Emite y firma certificado o informe

10 | Llena calcomania CIPESAC

11 | Entrega certificado y calcomania o informe
Fuente: Empresa CIPESAC

XXX XX XX | X | X

Tabla 9. Analisis de valor agregado de las actividades de la etapa de Verificacion de
resultados ejecutada con errores

N° Actividad VA |SVA
1 | Ingreso de datos del propietario y del vehiculo| X

2 | Verifica datos ingresados X

3 | Recibe virtualmente resultados de Mddulo 1 X

4 | Recibe virtualmente resultados de Médulo 2 X

5 | Recibe virtualmente resultados de Maddulo 3 X

6 | Verifica consolidado de resultados X

7 | Consulta al técnico X
8 | Soluciona problemas X
9 | Emite y firma certificado o informe X

10 | Llena calcomania CIPESAC X

11 | Entrega certificado y calcomania o informe X

Fuente: Empresa CIPESAC

Tomando en cuenta que las actividades sin valor agregado (SVA) son aquellas que no
contribuyen a la realizacion final del producto principal y las actividades con valor
agregado (VA) aquellas que si contribuyen, se analizara la etapa cuello de botella.
Podemos observar en la Tabla 8 las actividades realizadas en la etapa de Verificacion
de resultados cuando el proceso se ejecuta con normalidad; y por otro lado en la Tabla
9 se muestra el desarrollo de la etapa cuando se comete algun error a lo largo del
proceso, definiéndose error como la ausencia de algun dato, documento o
procedimiento. En esta Gltima se identifican las actividades SVA que son aquellas que
en la que se enfocaran el presente estudio en pos de eliminarlas o disminuir su impacto
que en este caso es el tiempo afiadido innecesariamente y la calidad del servicio
brindado.
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3.2.5. Indicadores actuales de produccién y productividad

3.2.5.1. Eficiencia econdmica

Para realizar el siguiente analisis se ha utilizado la informacidn proporcionada
por la empresa acerca de los gastos aproximados que tiene la misma, haciendo
uso de las formulas detalladas a continuacion:

Ingresos totales
Egresos o Gastos totales

Eficiencia econémica =

Utilidad actual = Ingresos totales — Gastos totales

Se tiene el siguiente analisis:

Tabla 10. Eficiencia econdmica actual, Noviembre 2016-Abril 2017

Mes LZ%EZ?SSS Gastos totales Utilidad actual ecorgx:ggz(?tual
Nov. S/ 101 515,00 S/ 60 000,00 S/ 41 515,00 1,69

Dic. S/ 105 170,00 S/ 60 000,00 S/ 43 009,73 1,75

Ene. S/ 124 854,00 S/ 60 000,00 S/ 51 059,59 2,08

Feb. S/84 425,00 S/ 60000,00 S/ 34 525,97 1,41

Mar. S/ 72 800,00 S/ 60 000,00 S/29771,88 1,21

Abr. S/ 95 030,00 S/ 60 000,00 S/ 38 862,93 1,58

Total S/ 583 794,00 S/ 360 000,00 S/ 238 745,09

Fuente: Empresa CIPESAC

En esta tabla (Tabla N° 10) se observa que la utilidad actual de la empresa fue
equivalente a S/ 238 745,09 a lo largo de los 6 meses analizados, teniendo una
eficiencia econdémica en promedio de 1,62. Lo cual significa que por cada sol de la
inversion realizada se obtiene un beneficio de 0,62 soles.
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3.2.5.2. Cuellos de botella

Al realizar el muestreo del proceso se obtuvieron los tiempos por etapa del mismo (se
muestran en el ANEXO 1), con lo cual se deduce que el cuello de botella del proceso
seria la etapa de Verificacion de resultados, cuyos tiempos obtenidos en la muestra
fueron los mayores del proceso. Esto, se muestra a continuacién en la Tabla N° 11 y

12.

Tabla 11. Etapa de Verificacion de resultados (linea liviana

LINEA DE Vehiculo Ne | Diditacion y verificacion de
INSPECCION resultados (segundos)

Vehiculo 1 697
Vehiculo 2 565

Vehiculo 3 3791

. Vehiculo 4 3472
LINEA LIVIANA Vehiculo 5 688
Vehiculo 6 640
Vehiculo 7 576
Vehiculo 8 594

PROMEDIO (segundos) 1377,88
PROMEDIO (min s) 22' 58"

Fuente: Empresa CIPESAC

Tabla 12. Etapa de Verificacion de resultados (linea pesada

PROMEDIO (min s)

LINEA DE Vehiculo N° Digitacion y verificacion de
INSPECCION resultados (segundos)

Vehiculo 9 631
Vehiculo 10 627
Vehiculo 11 3310
. Vehiculo 12 2968
LINEA PESADA Vehiculo 13 2645
Vehiculo 14 692
Vehiculo 15 564
Vehiculo 16 820

PROMEDIO (segundos) 1532.13

25' 32"

Fuente: Empresa CIPESAC
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3.2.5.3. Tiempo de ciclo
Dada la variabilidad en la ejecucion del proceso, los tiempos de ciclo obtenidos de la
muestra realizada son los siguientes (Tabla N°13 y 14):

Tabla 13. Tiempos de ciclo (linea liviana)

LINEA DE Vehiculo TIEMPO
INSPECCION Ne | TOTAL(seg) | TOTAL
(h mins)

Vehiculo 1 1755 0h 29min 15s

Vehiculo 2 1786 0h 29min 46 s

Vehiculo 3 5241 1h 27min 21s

p Vehiculo 4 4992 1h 23min 12 s

LINEA LIVIANA Vehiculo 5 1844 0h 30min 44 s

Vehiculo 6 1962 0h 32min 42 s

Vehiculo 7 1911 Oh 31min51s

Vehiculo 8 1824 0h 30min 24 s

PROMEDIO 2 664,38 Oh 44min 24 s

Fuente: Empresa CIPESAC

Tabla 14. Tiempos de ciclo (linea pesada)

- , TIEMPO
LINEA DE Vehiculo

INSPECCION Ne | TOTAL(seg) | TOTAL
(h min s)

Vehiculo 9 1678 Oh 27min 58 s

Vehiculo 10 1855 0h 30min55s

Vehiculo 11 4 682 1h 18min 02 s

LINEA LIVIANA Veh{culo 12 4 057 1h 07m!n 07 s

Vehiculo 13 4024 1h 07min 04 s

Vehiculo 14 2037 0h 33min 57 s

Vehiculo 15 1734 0Oh 28min 54 s

Vehiculo 16 2198 0h 36min 38 s

PROMEDIO 2 783,13 Oh 46min 23 s

Fuente: Empresa CIPESAC

3.2.5.4.Produccion
Produccién teérica

Para fines de la investigacion, se analizara la produccion tedrica en dos panoramas de
la ejecucion del proceso. En el primero se determinara la misma haciendo uso del
analisis de los tiempos obtenidos en la muestra incluyendo los tiempos con alta
variabilidad que se explico anteriormente que no se tomarian en cuenta para el estudio
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de tiempos; pero seran relevantes en este punto del analisis. Y en la Tabla 15 se hallara
la produccién en base al anélisis de tiempos de la muestra ajustada (sin las muestras
con alta variabilidad).

Tiempo base
Cuello de botella

Produccion =

Tabla 15. Produccion tedrica con muestra total

Produccion teérica

Linea de inspeccion )
b (vehiculos/mes)

Linea liviana 575
Linea pesada 517
TOTAL 1092

Fuente: Empresa CIPESAC

Tomado en cuenta 4 semanas al mes, se suman ambas cantidades en un panorama ideal
en que ambas lineas funcionan con demanda constante; con lo cual se obtendria una
atencion total esperada de 2 452 vehiculos entre pesados y livianos como se observa en
la Tabla N215 y de 1 092 vehiculos si se hace uso de todas las muestras tomadas
originalmente (Tabla 16). Calculos en el ANEXO 4.

3.2.5.5. Productividad

Productividad de Recurso Humano
Produccion real

Productividad (MO) = nimero de operarios

Haciendo uso de la formula, se utilizan los datos de la produccion tedrica con y sin
muestra ajustada; y el nimero de operarios que laboran en la empresa y se relacionan
directamente con el proceso como se observa en la Tabla N° 5; se obtuvieron los
siguientes resultados:

Tabla 16. Productividad de MO con muestra total

Produccion total NuUmero de Productividad de MO
(vehiculos/mes) trabajadores (vehiculos/operario x mes)
1092 8 136,5 | 137

Fuente: Empresa CIPESAC
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En la Tabla N° 17 y 18 se detalla la productividad de mano de obra, cuyo calculo se
realiz6 haciendo uso de los dos panoramas examinados en la produccion tedrica, por lo
cual se calcularon dos productividades para efectos de la investigacion, que seran
examinadas posterior a la propuesta de mejora.

3.2.5.6. Capacidad:

Capacidad de disefio:
La capacidad disefiada de la planta es la capacidad méaxima tedrica que se puede obtener

bajo condiciones ideales, tomando en cuenta la capacidad de la planta en este caso viene
a ser la cantidad méxima de atenciones que se han realizado en el periodo estudiado.

Capacidad de disefio = 2 056 vehiculos/

Asimismo, la capacidad de disefio para la linea liviana seria de 1502 vehiculos/mes y
para la linea pesada seria de 584 vehiculos/mes.

Capacidad Real
La capacidad real de la planta es la produccion que la empresa espera lograr por lo cual

se tomara la cantidad maxima de atenciones que significo el mayor porcentaje de
ingresos para la misma.

Capacidad real = 2 056 vehiculos/

Del mismo modo, con respecto a la linea liviana la capacidad real seria de 1502
vehiculos/mes y en la linea pesada seria equivalente a 584 vehiculos/mes.

Capacidad Utilizada:

La capacidad utilizada o empleada es equivalente a la cantidad de inspecciones vehiculares
realizadas promedio en el periodo de tiempo estudiado (Noviembre de 2016 a Abril de 2017);
detalladas en la Tabla N°19.

Tabla 17. Capacidad utilizada

Produccion promedio (vehiculos/mes)

Linea liviana 1111
Linea pesada 455
TOTAL 1 566

Fuente: Empresa CIPESAC
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Utilizacién

Produccion real

Utilizacion =
tzacton Capacidad de disefo

Referida al cociente entre la produccion real (capacidad utilizada) y la capacidad de disefio; este

indicador nos permite conocer qué tanto se esta aprovechando la capacidad de disefio de la
planta.

Tabla 18. Porcentaje de utilizacion linea liviana, Noviembre 2016-Abril 2017

Mes Ll’n,ea liviana Capa_cidNad . _% 3
(vehiculos/mes) de disefio Utilizacion

Noviembre 1004 1502 66,84%
Diciembre 1291 1502 85,95%
Enero 1502 1502 100,00%
Febrero 911 1502 60,65%
Marzo 873 1502 58,12%
Abril 1082 1502 72,04%

Fuente: Empresa CIPESAC

Tabla 19. Porcentaje de utilizacion linea pesada, Noviembre 2016-Abril 2017
Mes Linea pesada Capacidad %
(vehiculos/mes) de disefio Utilizacion

Noviembre 584 584 100,00%

Diciembre 463 584 79,28%

Enero 554 584 94,86%

Febrero 403 584 69,01%

Marzo 307 584 52,57%

Abril 418 584 71,58%

Fuente: Empresa CIPESAC
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Tabla 20. Porcentaje de utilizacion, Noviembre 2016-Abril 2017

Capacidad de

Mes Prodycci()n total disefio _ _% 3
(vehiculos/mes) . Utilizacion
(vehiculos/mes)

Noviembre 1588 2 056 77,24%
Diciembre 1754 2 056 85,31%
Enero 2 056 2 056 100,00%
Febrero 1314 2 056 63,91%
Marzo 1180 2 056 57,39%
Abril 1500 2 056 72,96%

Fuente: Empresa CIPESAC
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3.3. IDENTIFICACION DE CAUSAS DEL PROBLEMA EN EL SISTEMA DE
PRODUCCION

3.3.1. Causas y propuestas de solucién en el sistema de produccion

Tabla 21. Causas y posibles soluciones del problema analizado

Causas Subcausas Posibles soluciones

Metodo Metodo no estandarizado Propuesta de mejora del
proceso gue optimice

Medicion Proceso no controlado tiempos

Insuficiente capacitacion al

Mano de Obra
personal

Plan de capacitaciones

Descripcion de los problemas
Meétodo no estandarizado

El proceso y los actores principales del mismo se encuentran determinados por el
MTC (Ministerio de Transporte y Comunicaciones), pero las operaciones y
actividades especificas que engloban el realizar el servicio no lo estan, por lo que
no es posible controlar y detectar a tiempo una anomalia o inconformidad en el
proceso. Evidenciandose en la falta de procedimientos o un estudio de tiempos que
permiten tener una referencia del correcto desarrollo del proceso.

Proceso no controlado

Los errores en el proceso son poco frecuentes pero concurrentes, esto se debe a la
falta de control a lo largo del mismo. No existen medidas o procesos establecidos
destinados a la verificacion de las condiciones del proceso y a su correcta
realizacion. Ni existe personal cuyas actividades se encuentren enfocadas en
realizar la supervision de las operaciones desarrolladas en la planta de revisiones
técnicas.

Mejorar la capacitacion al personal

El personal al ingresar a laborar en la empresa recibe una induccién por parte de un
colaborador que tenga mas experiencia en el puesto. No obstante, no se les realiza
una capacitacion propiamente dicha, por lo que sus conocimientos se limitan a los
heredados por la persona previa en el puesto. Ademas, los mismos no se mantienen
actualizados en la informacion y capacitados ante un posible cambio de tecnologias
0 del proceso. Lo cual, contribuye a las fallas durante el proceso dado que el
desempefio de los operarios se ve limitado por la curva de aprendizaje de los
mismos.



3.4. DESARROLLO DE PROPUESTA DE MEJORAS EN EL SISTEMA DE
PRODUCCION

3.4.1. Desarrollo de mejoras

Mejora 1. Propuesta de mejora del proceso para optimizar tiempos

Tras haber realizado el andlisis de las actividades, podemos identificar que la etapa que
mayor retraso le genera al proceso es la de verificacion de los resultados, puesto que es
en la misma en la que se solucionan los problemas que se pudieron haber suscitado en
etapas anteriores y que no fueron detectados a tiempo. Todo ello mostrado y analizado
en las Fig. N° 29, 30, 31 y 32. Por lo cual, esta propuesta se enfoca principalmente en
la mejora de esta etapa del proceso que como observamos anteriormente la forma en la
que esta siendo realizado conlleva a que los técnicos tengan la mayor carga de trabajo
en numero de actividades y en tiempo, resaltando que las actividades que afiaden mayor
tiempo son aquellas que no generan valor agregado al proceso (SVA) como se muestra
en la Tabla N°9. Es por ello, que la mejora propuesta en la Fig. N°33 procura eliminar
la fuente que origina los problemas posteriores, aliviar la carga y el tiempo de trabajo
de los operarios, y a la vez, mejorar la efectividad del servicio.

La propuesta fundamentalmente se basa en la adicion de la actividad de verificacion tras
las operaciones realizadas en cada médulo, esto con el fin de evitar que existan errores
0 datos faltantes en el certificado final. La misma se encuentra basada en los
antecedentes del presente estudio y en los principios de Poka Yoke y Jidoka
anteriormente explicados.

Cabe recalcar, que se tomd en cuenta lo recomendado por la ASQ (American Society
for Quality) para el uso de Poka Yoke, encontrandose el proceso de inspecciones
técnicas vehiculares en las opciones de:

e En un proceso de servicio. Donde se interactia con el Cliente y se puede
cometer un error afectando o comprometiendo el resultado.

e En una etapa de transferencia dentro de un proceso. Cuando el Cliente es
transferido a otro trabajador o empleado en procesos de servicio y se puede
cometer un error en la transferencia por no pasar adecuadamente la “estafeta” o
informacion.

Con el fin de plantear la propuesta se realizé lo siguiente:

1. A través de un estudio de tiempos se detectd que la etapa que genera mayor tiempo
(cuello de botella) es la de Verificacion de resultados; ademas, se realiz6 un diagrama
de flujo o flujograma que detalla las actividades realizadas dentro de cada etapa del
proceso. Basado en el primer antecedente del estudio donde se realizé un estudio de
tiempos y movimientos en un proceso dividido en los mismos puntos o areas, con
condiciones similares a las estudiadas.

2. Dada la naturaleza del flujograma también se pudo describir la forma en cémo se
procede a solucionar los problemas que frecuentemente se suscitan durante el
proceso. Lo que permitié detectar que la principal fuente de los problemas son los
errores en las etapas anteriores a la etapa de verificacion de resultados; es por ello
que al llegar a esta etapa el encontrar la causa raiz del problema y la solucion del
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mismo conlleva mucho més tiempo del que deberia tomar si es que sucediera un
evento similar.

3. Conociendo la principal fuente del problema, se propone realizar mediante la adicién
de la actividad de verificacion tras cada una de las operaciones realizadas por mddulo
Considerando esta accion como “facilitacion” tal como lo define el procedimiento
de Poka Yoke, es hacer que la accion correcta sea mucho més facil de realizar que
cometer el error.

4. Sin embargo, a pesar de que el error puede ser apaciguado con la solucion anterior,
hay probabilidades de que ocurra una siguiente vez. Por lo que se analiz6 los medios
para detectar el error y poder minimizar sus efectos; conllevando a seleccionar el
Método de inspeccion como la solucién o filtro ante el error. Ahora bien, con
respecto al método seleccionado de los 3 tipos mencionados en los fundamentos
tedricos se determind que el mas factible es la autoinspeccion, ya que el operario
deberé realizar la comprobacion de su propio trabajo inmediatamente después de
hacerlo. Y del mismo modo, se propone que el supervisor de linea realice “ajustes”
orientado a inspeccionar un parametro o atributo del proceso o del producto para
detectar posibles errores, empleando el método de secuencia por lo que tendré que
comprobar la secuencia del proceso para asegurarse que los pasos se realizan en
orden.

Del mismo modo, con la presente propuesta se solicita al gerente de la empresa
también implementar una normativa que contribuya a la implementacion de la
propuesta; esto con el fin de alertan a los trabajadores de que un error esta ocurriendo
sugiriendo un:

Control: puesto que impidan que el proceso proceda hasta que se corrija el error (si
el error ya ha tenido lugar); o si las condiciones son correctas (pero no se ha
concluido la inspeccion en la Fuente y no se ha producido el error adn).

5. Habiendo elegido ya el método, se procede a describir el mismo mediante un
flujograma anexado a continuacién (Fig.N°33) con tal de facilitar en un futuro su
implementacion.

Asimismo, cabe recalcar que otro factor importante de este cambio es que de darse un
problema podra detectarse a tiempo y solucionarse de inmediato por el personal que
conoce el proceso lo que agilizard ain mas la solucion, aplicando el principio de Jidoka
para la verificacion y solucion a tiempo del error.
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Figura 33. Flujograma del proceso de Inspeccion Técnica Vehicular mejorado
Fuente: Empresa CIPESAC
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Del mismo modo, tal como se mencion6 actualmente no se tiene detallado el procedimiento
del proceso es por ello que se realizd un manual de procedimientos donde se encuentra el
alcance, la secuencia de actividades, responsables y formatos a obtener. (ANEXO 6)

Y finalmente, haciendo uso de lo mencionado en el segundo antecedente con respecto a las
variables que se deben controlar en un proceso de inspeccion técnica vehicular, para esta
propuesta se realizaron también fichas de proceso con el fin de que el supervisor de linea tenga
una base para ejecutar sus actividades de verificacion, asi como ser una guia para los operarios
en el proceso. (ANEXO 7).
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Mejora 2. Contratacion de personal

Tal y como se mencioné en la propuesta anterior, se propone que se contrate a un
trabajador mas con el cargo de Ingeniero supervisor. Este cargo estara determinado por
el siguiente perfil del puesto:

Puesto: Ingeniero Supervisor

Mision del puesto

Responsable directo del proceso de revision técnica en las lineas de acuerdo a la
normativa vigente y velando por la operatividad de los equipos de Inspeccion técnica
vehicular.

Funciones operativas

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Revisar permanentemente la correcta emision de todos los certificados e
informes técnicos de la planta asignada.

Supervisar el personal técnico controlando y verificando el cumplimiento de la
tabla de interpretacion diariamente en el proceso de inspeccion técnica vehicular.
Asegurar que el personal (mecénico u operario) utilicen de manera correcta el
equipamiento para la inspeccién vehicular.

Fiscalizar que en linea existan tres mecénicos de acuerdo a la norma del MTC,
caso contrario comunicarlo de manera inmediata a la administracion.

Brindar a los clientes orientacion sobre los informes técnicos o certificados de
revision técnica posterior a su revision.

Enviar a la Administracion de la planta y a a la Gerencia los reportes periddicos
de operatividad de los equipos de ITV de acuerdo a los procedimientos
establecidos.

Mantener constante comunicacién con la administracion de la sede por algin
hecho anormal dentro de las instalaciones.

Dar soporte al personal administrativo en cualquier consulta referente al
adecuado proceso de inspeccion.

Verificar y controlar los equipos de ITV (nimero de serie, modelos, placa de
identificacion, etc.)

Velar por el 6ptimo funcionamiento de los equipos de inspeccion técnica
vehicular.

Velar por el cumplimiento que el personal de CIPESAC coloque la calcomania
y que esta se encuentre ubicada en el lado derecho del parabrisas del vehiculo.
Validar lo mantenimientos preventivos y correctivos realizados por el area de
mantenimiento (que se recomienda implementar en la empresa).

Supervisar que el personal de linea esté adecuadamente uniformado y use
correcta y oportunamente los implementos de seguridad.

Inspeccionar que los equipos de linea sean los que estén registrados ante el MTC
y ante cualquier modificacion informar de manera inmediata a la administracion.
Cumplir con las directivas, procedimientos e instructivas establecidas.
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Educacion
Ingeniero titulado y colegiado en ingenieria mecanica o mecanica eléctrica.

Formacion
Capacitado en la normativa aplicada a revisiones técnicas vehiculares.

Experiencia
5 afios de experiencia en actividades relacionadas.

Asimismo, otro factor que influyo en la elaboracion de esta propuesta fue lo estipulado
en la Tabla de infracciones y sanciones de los Centros de inspeccion técnica vehicular-
CITV adjuntada en el Reglamento Nacional de inspecciones técnicas vehiculares, que
dice textualmente que “No contar permanentemente con la presencia del Ingeniero
Supervisor acreditado y/o del personal técnico durante el horario de atencion del Centro
de Inspeccién Técnica Vehicular” constituye una infraccién, considerada con la
calificacion de grave y cuya multa asciende a 2UIT. Donde, segun el portal de la
SUNAT al afio 2017 basada en el D.S. N° 353-2016-EF, el valor de una UIT asciende
a S/ 4 050. Es decir, la multa seria de S/ 8 100 de no acatar esa instruccion.
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Mejora 3. Plan de Capacitacion al personal

El activo més importante en cualquier organizacion lo conforma el personal implicado en
las actividades operativas, y aln mas en una organizacion que presta servicios, en la cual la
conducta y el rendimiento de los mismos influyen directamente en la optimizacién del
servicio de inspecciones técnicas brindado.

Es por ello que dada su importancia y debido al analisis realizado en el diagndéstico lo que
se propone que se realice es una:

Capacitacion Correctiva: como su nombre lo indica, se encuentra orientada a solucionar los
problemas de desempefio del personal. Puesto que, el estudio realizado demostré que existen
deficiencias, ademas de haberse detectado problemas en el desempefio del personal
involucrado calculado en los dos porcentajes de 25% y 33%, para la linea liviana y pesada,
respectivamente. Donde por la omisién de un procedimiento se tuvo que realizar un
“reproceso”, lo cual constituye tiempos extras y molestias en el cliente. Asimismo, cabe
recalcar que otro de los fines de este plan es la oportunidad de mejora que aborda la empresa
al propiciar el cumplimiento de la normativa y calidad del servicio.

Este va dirigido al personal que labora en la planta, en especifico a los involucrados en la
produccion del servicio.

Objetivos de la capacitacion

e Comunicar el nuevo proceso de inspecciones técnicas vehiculares.
e Mejorar la curva de aprendizaje.

Para contribuir a:

- Mejorar el desemperio del personal a cargo de las etapas mencionadas

- Disminuir el tiempo de proceso de cada etapa involucrada.

- Brindar un mejor servicio

- Incrementar la productividad.

- La compensacion indirecta, especialmente entre las administrativas, que tienden a
considerar asi la paga que asume la empresa par su participacion en programas de
capacitacion.

Para ello, esta propuesta se encuentra basada en el documento de trabajo "Guia para la
elaboracion de planes de capacitacion™ realizada por De Barberis, Melamud y Roffler (2015)
y EN la publicacion del portal Conexion ESAN (2016), quienes determinan algunas de las
pautas que se deben tomar en cuenta.

Estrategia

Para realizar el mencionado Plan se utilizara las siguientes estrategias:
- Desarrollo de trabajos practicos que se realizan cotidianamente.

- Analisis en base a casos y la casuistica de su area.

- Metodologia de exposicién — didlogo

- Talleres dinamicos
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Contenido temético del curso, taller o seminario a desarrollar

e Referido a laimplementacidn del nuevo proceso de inspeccion técnica vehicular, con
el fin de que todos los operarios conozcan como es que se va a desarrollar el proceso
en su totalidad y las mejoras que se proponen.

e Normativa del proceso de inspecciones técnicas vehiculares, con la finalidad de que
se conozca por todos los trabajadores los reglamentos bajo los cuales se rige y
mediante los cuales podrian ser sancionados.

e Gestion de calidad del proceso, puesto que todo lo realizado va orientado a un
concepto de mejora continua que debe ser conocido y soportado también por los
trabajadores para poder cumplir sus objetivos.

Participantes

En la Tabla 24 se detalla a quienes va dirigido exactamente cada tema, y cuando se hace
mencidn de personal especifico se refiere a los principales involucrados en el proceso y con
el cliente, es decir los técnicos de linea. Asi como, el gerente y el administrador que deben
tener conocimiento obligatorio de estos temas. Del mismo modo, se define los perfiles del
personal involucrado que participaran de la capacitacion (ANEXO 12).

Capacitadores

Se propone que se contrate a un Ingeniero certificador con experiencia en el rubro y sea el
mismo quien capacite a los responsables del proceso, ya que posee los conocimientos mas
amplios acerca del mismo. Sin embargo el mismo tendria que haber sido capacitado
previamente por la autora del presente estudio con el fin de que se cumplan los objetivos
planteados.

Sistema de evaluacion

Se debe determinar la evaluacion en funcién de los objetivos de la capacitacidn. Se propone
considerar los siguientes criterios para la evaluacion:

a) Satisfaccion del servicio. Se evaluard mediante una encuesta de satisfaccion cdémo
reacciona el personal después de la capacitacion, referente al contenido y al proceso en
general. Con el fin de obtener la retroalimentacion necesaria para mejorar las estrategias
utilizadas.

b) Aprendizaje. Dado que se necesita evaluar a los colaboradores acerca de los nuevos
conocimientos y las habilidades y destrezas adquiridas con respecto al nuevo proceso
propuesto. Esto se evidenciara en la puesta en practica del mismo en un dia laborable, es
decir una verificacion in situ de la correcta realizacion del nuevo proceso.

c) Resultados. Se evalua la capacitacion a través de indicadores relacionados con el impacto
que tiene en la empresa, en este caso relacionado a la mejora de la productividad y a la
mejora de la calidad del servicio.

Indicadores

e Porcentaje de actividades realizadas correctamente
n° de activ.realizadas correctamente

% activ.realizadas correctamente = . —
n° de actividades totales

e Porcentaje de reprocesos por unidad de tiempo
n° de reprocesos /
dia

% de reprocesos = -
p n° de atenciones /d'
ia
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Meta
e Porcentaje de actividades realizadas correctamente: entre 95% y 100%.
e Porcentaje de reprocesos por unidad de tiempo: entre 0% y 5%.

Por tanto, la propuesta se orienta a brindar una serie de sesiones parte como parte de la
capacitacion, las cuales se encontraran debidamente planificadas y consolidadas en un Plan
de capacitaciones especializadas.

Sin embargo, para lograr un cambio futuro, se propone también que se empleen las
siguientes:

Capacitacion Inductiva: orientada a facilitar la integracién de un colaborador nuevo, en
cuanto a su ambiente de trabajo como a las labores que este realizara en su puesto de trabajo.

Capacitacion Preventiva: orientada a la mejora continua de las habilidades requeridas en el

personal asi como a prever el que con los afios, sus destrezas pueden deteriorarse o que la
tecnologia pueda hacer obsoletos sus conocimientos.

Tabla 22. Plan de Capacitaciones

TEMAS PARTICIPANTES CAPACITADOR PRECIO
Técnicos de linea
Nuevo proceso de L. (o
. (técnico mecdnico),
Inspecciones . .
_ Digitadora, Cajera e
Tecnicas Ingeniero
Vehiculares 8 .
Supervisor.
Todo el personal de
Normativa del la empresa,
Proceso de enfocado S/ 3 500 por en
inspecciones principalmente a la . promedio 15
. . L, Ingeniero .
técnicas alta direccién . sesionesy 3
. Certificador )
vehiculares (Gerentey modulos
Administrador) abordados.
Todo el personal de
la empresa,
Gestion de la rincien:I(:Y:Z:ie ala
calidad de proceso P P ) .,
alta direccién
(Gerente y
Administrador)
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Empresa
CIPESAC

Tabla 23. Cronograma del Plan de Capacitaciones en la empresa CIPESAC

MMV

Lmm V]

Lmim])]V]

NUEVO PROCESO LunaVied
DEINSPECCION | Personal metieds
) , 24horas | 6Bp.m.a7
TECNICA espedfico o
VEHICULAR pm-
NORMATIVA DEL
PROCESO DE Personal Sabados de 3
INSPECCIONES . 20horas
. espedfico p.m.a8p.m.
TECNICAS
VEHICULARES
GGESTION DE LA Domingo de
Todo el
CALIDAD DE | 30horas | 3p.m.a8
PROCESO persona o.m.

Limim]V]

FEBRERO
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3.4.2. Nuevos indicadores de produccién y productividad

3.4.2.1. Tiempos estandares

Tiempo normal

Tiempo estandar =
P 1 — Factor de suplemento

Tiempo normal
Referido al tiempo que demora un operario normal trabajando en producir una

unidad o en este caso brindando el servicio a un solo cliente, utilizando la
siguiente férmula:

Tiempo normal = TPC * FC
Donde:
TPC: Tiempo de ciclo promedio
FC: Factor de calificacion de desempefio

Factor de calificacion de desempefio

Este factor se determina haciendo uso del sistema de calificacion Westinghouse
que considera 4 factores para evaluar el desempefio de los operarios, como se
muestra en la Tabla N°26.

Tabla 24. Factores de desempefio

Factores Desempefio Calificacion
Habilidad o Destreza Buena (C2) 0.03
Esfuerzo o Empefio Bueno (C1) 0.05
Condiciones Regular (D) 0
Consistencia Aceptable (E) -0.02

Fuente: Empresa CIPESAC

Y para determinar el valor de desempefio global, como se muestra en la Tabla

N°3, estos valores se deben combinar algebraicamente los 4 valores

determinados y la adicion de la unidad
FC=1+0,03+005+0-0,02=1.06

Factor de suplemento o tolerancia

Este factor refleja los retrasos que se tienen en los proceso, en otras palabras,
muestran la realidad de los tiempos estandar. Para ello, se hace uso de la Tabla
de tolerancias fisicas a considerar segun sea el caso, de la Organizacion
Internacional del Trabajo (OIT), donde se hace mencidn que los suplementos por
descansos son la unica parte esencial del tiempo que se afiade al tempo basico,
los demas, solamente se aplican bajo ciertas circunstancias. Por lo cual,
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obtenemos los distintos suplementos que se involucran en el proceso de

Inspeccion Técnica Vehicular, obteniendo los siguientes valores:

Tabla 25. Factores de suplemento en el proceso

Suplementos Porcentaje
Suplemento por trabajar de pie 4%
Suplemento por necesidades 50
personales
Suplemento por fatiga basica 4%
Total 13%

Fuente: Empresa CIPESAC
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Tabla 26. Tiempos estdndares del proceso de Inspeccion Técnica Vehiculas (linea liviana)

TIEMPOS POR OPERACION (min's")
LINEA LIVIANA Re.gistrqu Pago porel Cliente hac?asu Operaciones | Verificacion de Hacia el 2do Operaciones | Verificacion de Haciael 3er , Verificacion de | Verificacion Esp.er.ell para Entregade |TOTAL (seg)
verlﬁcacmr_l servicio carroy hama el| en fel ler res,ultados modulo en gl 2do res/ultados médulo 3er médulo res/ultados de emision de certificados
documentaria 1ler modulo modulo Madulo 1 modulo Modulo 2 Modulo 3 | resultados | certificados
TIEMPO PROMEDIO (seg) 173.50 59.17 97.67 204.83 30.90 33.67 171.67 17.92 21.67 261.33 25.23 626.67 162.83 28.00 1921.05
TIEMPO NORMAL (TN) (seg) 18391 62.72 103.53 21712 .75 35.69 181.97 19.00 29.33 277.01 26.74 664.27 172.60 29.68 2036.31
TIEMPO ESTANDAR (TE) (seg) 211.39 72.09 119.00 249,57 37.65 41.02 209.16 21.83 371 31841 30.74 763.52 198.39 KINH] 2340.59
TIEMPO ESTANDAR (min s) 33" 112 1'59" 410" 38" 41" 329" 2" 3" 518" 31" 12' 43" 318" A" 39' 01"
Fuente: Empresa CIPESAC
Tabla 27. Tiempos estdndares del proceso de Inspeccion Técnica Vehiculas (linea pesada)
TIEMPOS POR OPERACION (min's")
LiNEA PESADA Re:qistrqu Pago porel Cliente hac?asu Operaciones | Verificacion de Hacia el 2do Operaciones | Verificacion de Haciael 3er , Verificacion de | Verificacion Esp_e@ para Entregace | TOTAL
verificacion .~ [carroyhaciael | eneller | resultados ) enel2do | resultados ) 3ermédulo | resultados de emision de .
documentaria| *¢™'C"° Ler médulo mddulo Médulo 1 modulo mddulo Médulo 2 modulo Médulo3 | resultados | certificados certificados
TIEMPO PROMEDIO (seg) 137.00 52.00 108.00 2820 30.90 44,60 205.20 17.92 18.00 21540 25.23 666.80 17.20 28.00 1974.45
TIEMPO NORMAL (TN) (seg) 145.22 55.12 114.48 263.09 32.15 47.28 21751 19.00 19.08 291.92 26.74 706.81 12423 29.68 2092.92
TIEMPO ESTANDAR (TE) (seg) 166.92 63.36 131.59 302.40 37.65 54.34 250.01 21.83 2193 335.54 30.74 812.42 142.80 411 2405.65
TIEMPO ESTANDAR (min's) 247" 103" 21 502" 3" 54" 410" 2" 2" 5 3" 3" 1332 2% Y 40' 06"

Fuente: Empresa CIPESAC
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3.4.2.2.Cuellos de botella
Dada la secuencia del proceso descrito en el diagnostico, se calcularon los nuevos
tiempos del mismo, considerando el tiempo estdndar por etapa; por lo cual el cuello
de botella continuaria siendo la etapa de Verificacion de resultados cuyos nuevos
tiempos se muestran en la Tabla N°30.

Tabla 28. Etapa de Verificacion de resultados

Linea de . .
inspeccion Tiempo (h min s)
Linea liviana 12min 43s
Linea pesada 13min 32s

Fuente: Empresa CIPESAC

3.4.2.3. Tiempo de ciclo

Los nuevos tiempos de ciclo fueron obtenidos tras determinar los tiempos
estandares, pues son equivalente a los tiempos totales de proceso.

Tabla 29. Tiempos de ciclo (linea liviana)

Linea qI,e Tiempo total (h min s)
inspeccion
Linea liviana 39min 01s

Linea pesada 40min 06s

Fuente: Empresa CIPESAC

3.4.2.4. Produccidn teorica

Tiempo base
cuello de botella

Produccion =

Para calcular este indicador de produccion tedrica, se ha tomado en cuenta las horas de
atencion de la empresa al dia y 4 semanas al mes. Céalculos en el ANEXO 5.
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Tabla 30. Produccion tedrica con muestra ajustada

Produccion teérica

Linea de inspeccién p
P (vehiculos/mes)

Linea liviana 1264
Linea pesada 1188
TOTAL 2452

Fuente: Empresa CIPESAC

Se analiza que gracias a la mejora del proceso, la produccién del servicio se ejecutara
sin errores, por lo cual la produccion tras la mejora (Tabla 32) seria equivalente al
valor que se calculé haciendo uso de los tiempos promedios de la muestra ajustada.

3.4.2.5. Productividad

Productividad de Recurso Humano

o Produccion real
Productividad (MO) =

numero de operarios
Haciendo uso de la férmula, la produccién indicada en la Tabla 32 y el nimero de

operarios que laboran en la empresa y se relacionan directamente con el proceso segun
lo descrito en las propuestas, se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 31. Productividad de MO con muestra ajustada

Produccion total Numero de Productividad de MO
(vehiculos/mes) trabajadores (vehiculos/operario x mes)
2 452 8 306,5 | 307

Fuente: Empresa CIPESAC

Cabe mencionar que si bien es cierto como parte de la propuesta se sugiere contratar a un
colaborador mas, las actividades que realizara son de verificacion y supervision de la
correcta realizacion del proceso segun el manual de procedimientos propuesto. Por lo
cual, no sera tomado en cuenta para la determinacion de este indicador.
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3.4.3. Cuadro comparativo de indicadores

Tabla 32. Cuadro comparativo de Indicadores

ACTUAL PROPUESTO
Indicadores Total Total
Linea liviana | Linea pesada| Linea liviana | Linea pesada
Cuello de botella 22 min 58s | 25 min 32s 12 min 43s 13min 32s
Tiempo total del proceso | 44 min 24s | 46 min 23s 39 min 01s 40 min 06s
ProdU(;C|on tedrica 575 517 1263 1188
(vehiculos/mes)
Producmgn tedrica total 1092 2 457
(vehiculos/mes)
N° de operarios 8 8
Productividad de Mano
de Obra 137 307
(vehiculos/op x mes)

Esta comparacion nos permite medir el principal indicador que se busca obtener en este
estudio que es el incremento de productividad, mediante la siguiente formula:

Incremento de la productividad

Pei —-P
AProductividad (MO) = = or;da actual 4100
actual

307 —137

AProductividad (MO) = 137

x100 = 124,09%

Con esto se ha podido determinar que de implementarse la mejora propuesta en la
planta de revisiones técnicas vehiculares CIPESAC, la productividad del proceso
incrementaria en un 124,09% en comparacion con la situacion actual de la misma.

Haciendo referencia al primer antecedente de este estudio; en este se menciond que se
pudo identificar como los métodos simples se pueden utilizar para mejorar el trabajo y
el proceso de trabajo de la inspeccion de vehiculos. Al hacer cambios simples en el
proceso, se puede reducir el tiempo necesario para que cada componente pueda mejorar
el flujo y acelerar el proceso. Se espera que el rendimiento de inspeccion de vehiculos
se incremente en 174,8%, con poco 0 ningin aumento en los costos fijos, si se aplican
conjuntamente los simples cambios propuestos.

Y, como se observa, el gran incremento determinado anteriormente se ve mas
sustentado cuando se analiza el que el antecedente logré un indicador proximo en un
contexto similar.

76




3.5. ANALISIS COSTO-BENEFICIO

3.5.1. Inversiones

Debido a las propuestas planteadas, la inversion que se requeriria seria en la contratacion
de los servicios de capacitacion

A. Inversion tangible

Referida a los costos que la empresa debe realizar para producir un servicio de calidad.
Mejor conocidos como inmuebles, maquinaria y equipos; estos incluyen mobiliario y
equipos de oficina, de codmputo, de transporte, terrenos, edificios entre otros; los cuales
son adquiridos por las empresas para ser utilizados en esta, en la produccion de bienes

para su venta y/o para la prestacion de servicios hacia sus clientes como en este caso.

Acorde a la propuesta se recomienda la contratacion de un operario para el puesto de

Ingeniero supervisor cuyas funciones seran las detalladas en el manual

de

procedimientos del proceso, por lo que sera el Unico costo tangible en el que incurrira la
misma. Ya que, con respecto a los demas costos antes mencionados, la empresa ya las

ha realizado y no es necesario tomarlos en cuenta para esta evaluacion econémica.

B. Inversion intangible

Esta inversidn abarca los gastos asociados al programa de capacitacion propuesto salvo

los que ya se han tomado en cuenta en la tabla de servicios de ingenieria.

Tabla 33. Costos intangibles

Item Unid. Costo (S/) | Total (S))
Costo por capacitacion 1 S/ 13 200,00 | S/ 13 200,00
TOTAL S/ 13 200,00

INVERSION TOTAL

La inversidn total del proyecto abarca los campos que se detallan en la siguiente tabla (Tabla
N° 36), los cuales son: Capital de trabajo, inversién tangible e intangible, los servicios de
ingenieria anteriormente detallados y finalmente los imprevistos que siempre se deben tomar
en cuenta cada vez que se ejecuta un proyecto. Sin embargo, cabe recalcar que el capital de
trabajo representa la cantidad de dinero necesario para que la empresa pueda operar, pero en
este caso dado que lo que se busca es mejorar el proceso de inspecciones técnicas vehiculares
no se necesitaria considerar este item: capital de trabajo. Puesto que, la empresa ya se
encuentra en marcha y las inversiones con respecto a mano de obra, maquinaria,
instalaciones e infraestructura, gastos administrativos, entre otros; ya han sido realizadas y

no se tomaran en cuenta para este analisis econémico.
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Tabla 34. Inversiéon Total

Concepto | Cantidad | Costo Monto
Capital de Trabajo Sl -
Inversion tangible Sl -
Terreno 1 Sl - Sl -
Maquinaria y equipos 1 S/ - sl -
Equipos de oficina 1 S/. - Sl -
Inversion intangible S/. 13 200,00
Costo por capacitacion | 1 | S/. 13200,00| S/.  13200,00
IMPREVISTOS (5%) S/. 660,00
TOTAL S/. 13 860,00

3.5.2. Beneficio

Tras haber realizado la propuesta, se determind el beneficio que significa para la empresa.
Resaltando que la propuesta va dirigida a la mejora de la etapa de verificacion de resultados,
tomando en cuenta que la etapa principal del proceso es la de inspeccidon técnica vehicular
propiamente dicha. Todo ello, con el fin de incrementar la productividad de la empresa y a
la vez aumentar su capacidad para cubrir la demanda que se encuentra en constante
crecimiento.

En base a lo estipulado en Tabla de infracciones y sanciones de los Centros de inspeccién
técnica vehicular-CITV adjuntada en el Reglamento Nacional de inspecciones técnicas
vehiculares, “No contar permanentemente con la presencia del Ingeniero Supervisor
acreditado y/o del personal técnico durante el horario de atencion del Centro de Inspeccion
Técnica Vehicular” es una infraccion considerada con la calificacion de grave y que
constituye una multa de 2UIT. Segun el portal de la SUNAT al afio 2017 basada en el D.S.
N° 353-2016-EF, el valor de una UIT asciende a S/ 4 050. Es decir, la multa seria de
S/ 8 100 de no acatar esa instruccion.

Del mismo modo, el mismo indica que “No realizar las Inspecciones Técnicas Vehiculares
conforme a lo dispuesto en el presente Reglamento, en el Manual de Inspecciones Técnicas
Vehiculares o en la Tabla de Interpretacion de Defectos de Inspecciones Técnicas
Vehiculares”, es una infraccion que tiene calificacion de grave y cuya sancion
correspondiente es equivalente a la suspension de la autorizacion por el plazo de 30 dias
calendario, lo cual atenta contra la rentabilidad de la planta. Sin embargo, es el principal
problema a desarrollar en esta investigacion; puesto que con las mejoras propuestas lo que
se busca es que se cumplan todos los requerimientos estipulados en la normativa y ademas
se ejecute de forma correcta el proceso; pues de lo contrario se tendria la sancion
anteriormente mencionada.

INGRESOS

Los ingresos en este apartado dado que el estudio se centra en la ejecucion eficaz del proceso
de inspecciones tecnicas vehiculares y no en el incremento de atenciones; estos se
mantendran constantes a los ingresos de los ultimos 6 meses de la empresa.
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3.5.3. EVALUACION ECONOMICA Y FINANCIERA
Se procede a elaborar un estado financiero con el fin de determinar el periodo en el que se recuperara la inversion realizada para la implementacion

de esta propuesta.

Tabla 35. Flujo de caja econémico de la propuesta de mejora

Conceptos/afio | Mes 0 | Mes1l | Mes2 | Mes3 | Mes4 Mes5 | Mes6

Ingresos

Total Ingreso S/.101,515.00 | S/. 105,170.00 | S/. 124,854.00 | S/. 84,425.00 | S/. 72,800.00 | S/. 95,030.00

Total de Ingreso por atenciones nuevas S/.101,515.00 | S/. 105,170.00 | S/.124,854.00 | S/. 84,425.00 | S/. 72,800.00 | S/. 95,030.00
Egresos

Costo de Inversion

(Activo FijoTangible)

(Activo Fijo Intangible)

(Capital de Trabajo)

(Imprevistos %)

(Total de Inversion) S/. 13,860.00

Egresos por actividad

Gastos operativos S/. 60,000.00 | S/.60,000.00 | S/.60,000.00 | S/.60,000.00 | S/.60,000.00 | S/.60,000.00

Mano de Obra S/. 4,000.00 S/. 4,000.00 S/. 4,000.00 S/.4,000.00 | S/.4,000.00 | S/.4,000.00

Horas extra e incentivo S/. 7,440.00 S/. 7,440.00 S/. 7,440.00 S/.7,440.00 | S/.7,440.00 | S/.7,440.00

Inversion tangible

Inversion intangible

Total de egresos S/. -13,860.00 S/.71,440.00 S/.71,440.00 S/.71,440.00 S/.71,440.00 | S/. 71,440.00 | S/. 71,440.00

Utilidad antes de impuestos S/. 30,075.00 | S/.30,075.00 | S/.53,414.00 | S/.12,985.00 | S/.1,360.00 | S/.23,590.00

Utilidades distribuidas personal 10% S/. 3,007.50 S/. 3,007.50 S/.5,341.40 S/.1,298.50 | S/.136.00 S/. 2,359.00

(Impuesto a la Renta 29,5%) S/.7,984.91 S/.7,984.91 S/.14,181.42 S/.3,44752 | S/.361.08 S/. 6,263.15

(Inversion) S/. 13,860.00

Utilidad Neta S/. -13,860.00 S/.19,082.59 S/.19,082.59 S/. 33,891.18 S/.8,238.98 | S/. 862.92 S/. 14,967.86

Utilidad Acumulada | | S/.5,22259 | S/.38,165.18 | S/.52,973.77 [ S/.42,130.17 | S/.9,101.90 | S/.15,830.78
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Periodo de recuperacion

Con respecto al periodo de recuperacion se realizan los siguientes calculos para
determinarlo:

Tabla 36. Periodo de recuperacion de la inversion

Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
INGRESOS 0.00 S/.19,082.59 | S/.19,082.59 | S/.19,082.59 | S/.19,082.59 | S/.19,082.59 | S/.19,082.59
INVERSION S/.13,860.0
SALDO POR
RECUPERAR S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0

En la Tabla N° 38 se observa que desde el primer mes se recuperara la inversion dado que
los ingresos de este periodo son superiores a la inversion necesaria para la implementacion

de la propuesta.

Inversion
Ingresos en el 1er periodo

Fracciéon de recuperacion =

S/ 13 860,00
= 0,726

F ./ d 1A -_—— =
raccion de recuperacion S/ 19 082,59

ias
Fraccién de recuperacion = 0,726x30 pron = 21,79 = 22 dias

Andlisis costo-beneficio

Para determinar la relacién beneficio - costo de la propuesta de mejora del proceso de
revisiones técnicas vehiculares de la empresa CIPESAC se utilizara la siguiente formula:

Ingresos por nuevas atenciones + Ahorro por multa
Costo total de inversion + Otros egresos

RB/C =

S/ 19 082,59 + S/ 8 100,00
S/ 13 860,00 + S/ 11 440,00

RB/C =

RB/C = 1,07

Esto puede ser interpretado como aceptable dado que el indicador es mayor a 1, lo que indica
que este proyecto, ademas, de recuperar la inversién y haber cubierto la tasa de rendimiento,
se estaria obteniendo una ganancia extra, como excedente en dinero después de determinado
tiempo. Puesto que, por cada sol invertido se recuperara la misma cantidad y ademas se
obtendra una ganancia de S/ 1,07.
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3.6. PLANES DE ACCION PARA LA MEJORA

Tabla 37. Plan de accion para la mejora

PLAN DE ACCION PARA LA MEJORA

OBJETIVO DE MEJORAMIENTO: Mejorar la productividad del proceso de inspeccidn técnica vehicular

CRONOGRAMA RECURSOS
PRESUPUESTO | RESULTADO
S > — ]
ACTIVIDAD | RESPONSABLE E g -:; S § > Sl 6 é '5) MATERIALES | HUMANOS (S (entregable)
Personal
capacitado y
calificado para
el desarrollo
. ., del proceso.
Material Contratacion )
Prog_ram_a de Gerente general audiovisual/ de 13 860 En_tregaple.
capacitaciones . Asistencias a
folletos capacitador las
capacitaciones/
mejora de la
productividad
del personal.
Implementacion Mejora de la
del nuevo Fichas de | Contratacion productividad
Gerente general
proceso de - proceso y de del proceso.
) - y supervisor de o . 4 000 )
inspeccion linea procedimiento | Supervisor Entregable:
técnica impreso de linea Incremento de
vehicular los ingresos.
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IV. CONCLUSIONES

Se realizd el diagnoéstico de la situacion actual de la empresa donde se calcularon los
principales indicadores, como el cuello de botella que se identificé como la etapa de
Verificacion de resultados, lo cual contribuyd a determinar las deficiencias de la empresa
CIPESAC que es la falta de estandarizacion de sus procesos, de procedimientos, de etapas
de verificacion y de variables de control; que les permitan analizar el proceso, detectar los
errores y solucionar los problemas a tiempo. Para analizar el problema, se hizo uso de un
estudio de tiempos con el fin de determinar y reducir los tiempos del cuello de botella
(verificacion de resultados) y tiempo de ciclo como indicadores de produccion. Con lo cual
se pudo identificar las causas de los problemas como fuente de los errores cometidos que
se ven reflejados en los datos erroneos o faltantes.

Acorde al problema y causas que se detectaron se realizo la propuesta de mejora que inicia
con la determinacion del nuevo proceso de inspecciones técnicas vehiculares, un plan de
capacitaciones al personal en el nuevo método de trabajo y la contratacion de un trabajador
con el puesto de Ingeniero supervisor, que se encargue de velar por el correcto desarrollo
del nuevo proceso, entre otras funciones detalladas en el perfil del puesto. Con lo cual, se
procedid a calcular los nuevos indicadores, los cuales se compararon con los pertenecientes
a la situacion actual de la empresa; logrando establecer un incremento de productividad de
124,09%; valor cercano al que se especificd en el primer antecedente de este estudio.

Finalmente se determind el costo de las propuestas (S/ 25 300) y el periodo de recuperacion
del mismo, equivalente a 22 dias; es decir se recuperara el monto de la misma en menos
de un mes, que fue la unidad de tiempo evaluada. Asimismo, la relacion costo beneficio
calculada es de 1,07 que supone una ganancia de 1,07 soles por cada sol invertido.

V. RECOMENDACIONES

Tras haber realizado el estudio y haberse detectado algunas de las deficiencias del
desarrollo del proceso en la empresa, se recomienda que la misma realice un analisis de
la distribucion actual de la empresa con el fin de determinar si es que la misma es la
adecuada y si esta no retrasa el proceso. Con el fin de elaborar una propuesta de
redistribucion, de ser necesario.

Asimismo, después de haber realizado el diagnostico al proceso de inspeccion técnica
vehicular se considera que la empresa deberia considerar la mejora continua en sus
procesos orientado a brindar un servicio de mayor calidad y si bien hasta el momento no
se han evidenciado fisicamente las quejas de los clientes el hecho de que puedan darse es
un panorama incierto que se prefiere evitar. Por lo que, se recomienda una capacitacion
continua del personal de modo que la mejora continua que se convierta en una politica
de la empresa, orientandose a la creacion de un sistema de gestion de la calidad en el
mismo.

Del mismo modo, se sugiere implementar un sistema de remuneraciones por

productividad a fin de incentivar al personal a participar activamente de la mejora
continua y la gestion de la calidad del servicio brindado.
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VII. ANEXOS

ANEXO 1. Sistema de suplementos por descanso en porcentaje de los tiempos

basicos

1~ SUPLEMENTOE CONSTANTES
EUFLEMENTRE POR NECESIDWDES PEREOMALES
SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA

BLUMA
2- CANTIDADES VARGDLES AFADIDAS AL SUPLEMENTO MASICE POR PATIGE
A&. SUPLENENTO POR TRAAAIGR DE PIE
B. SUFPLENEMTQ POR POSTURM AMCRRIAL
I. LIGERAMENTE MCORCIE
IL MCOMCOHA (IMCLINATD)
i MUY IREOMODA [ECHADD, Extimds)

0. DEMSIDAD DE L& LUZ
. LIZERAMENTE PR DEEASD DE LD RECONERDATD
Il. B&STAKWTE PCR DERAID
IF. ASECLUTAMENTE INSUFIZIENTE
B GALIGAD DEL AIRE
I. EAJENAVENTILACKIH O ARE LIERE
I MALA VENTILACIOHN 51N ENRMETIONES
TORCAS ¥ HOCAAS
. FROEPFIDGD CZE HORRNOE, ESCALERAS, ETE.
F. TEWNSIOR WSLIAL
|. TRARASDS D= CTIEATA PRECISICH
Il TRAGAKS BE PRECISION FATIGGSOS
. TRASAIDE DE SRAN PRECISION O MUY FATIZOEQE

= TEREION ALDITIVA
! SONIDC COMTIMLIL
i INTERMITERTE ¥ FUERTE
il INTERRETENTE ¥ MLY FLERTE
. ESTRIDENTE ¥ FUERTE
H. TENSIIN MENTAL
. PROCESDBASTANTE COMPLESD
I PROGESC COMPLEJG O
ATERCION MY DIICI0A
I MUY SOMPLED
L MONSTOMNLS MENTAL
| TRARAJC a1 GO BMONCITOMND
il. TRABANS BASTANTE MOMNOTOND
I TRABRAJC LY MONOTOR
J. WICMOTONIA FISICA
I TRABAIC 8GO AQLRRIC
1l TRABRA KD ABLIZRIDD
. TRABAKD MUY ADURRIDO

-

W 1

R R

FHEZHEmmanm=o

SR RO

&6

= o o [ LT LR =

ookl

S kO

GG

SR B 1] - Chlh b D [LEAE=]

[N ]

Fuente: Kanataway, George. Introduccién al estudio del trabajo. Ginebra:

Internacional del Trabajo, 1996

Organizacién
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ANEXO 2. Tiempos por operacion por linea de inspeccion vehicular

TIEMPOS POR OPERACION (seg)
LINEA DE Registro Cliente hacia su | Operaciones Operaciones Operacione Digitaciony Espera para TIEMPO TOTAL
- |Vehiculo N° g . y Pago porel . P Hacia el 2do P Hacia el 3er P verificacion p. .. P Entrega de |TOTAL (seg) .
INSPECCION verificacion . carroy haciael enel ler J enel 2do ) senel 3er emision de o (hmins)
) servicio , , modulo , modulo . de . certificados
documentaria ler médulo moédulo médulo médulo certificados

resultados
Vehiculo 1 208 52 120 49 33 183 12 226 697 146 29 1755 0Oh 29min 15s
Vehiculo 2 181 49 75 254 48 150 22 262 565 155 25 1786 Oh 29min 46s
Vehiculo 3 125 30 112 407 25 202 10 354 3791 167 18 5241 1h 27min 21s
LINEA Vehiculo 4 219 72 129 447 29 196 18 179 3472 199 32 4992 1h 23min 12s
LIVIANA Vehiculo 5 85 80 68 210 45 201 40 273 688 125 29 1844 Oh 30min44s
Vehiculo 6 204 67 131 189 32 149 34 255 640 230 31 1962 0Oh 32min42s
Vehiculo 7 218 32 88 308 23 133 39 328 576 128 38 1911 Oh 31min 51s
Vehiculo 8 145 75 104 219 21 214 19 224 594 193 16 1824 0Oh 30min 24s
PROMEDIO (seg) 173,13 57,13 103,38 260,38 32,00 178,50 24,25 262,63 1377,88 167,88 27,25 2664,38 Oh 44min 24 s

PROMEDIO (min's) 2'53" 0'57" 1'43" 4' 20" 0'32" 2'59" 0'24" 4'23" 22' 58" 2'48" 0'27" 44' 24"
TIEMPOS POR OPERACION (seg)
. . ) . ) ) . Digitacion y
LINEA DE , o Registroy Cliente hacia su | Operaciones . Operaciones } Operacione ... ., |Esperapara TIEMPO TOTAL
. |VehiculoN .. Pago por el K Hacia el 2do Hacia el 3er verificacion .. Entrega de | TOTAL (seg) .
INSPECCION verificacion . carro y hacia el enel ler . enel 2do , senel 3er emision de . (h mins)
) servicio , , modulo , madulo . de . certificados
documentaria ler médulo mdédulo moédulo mddulo certificados

resultados
Vehiculo 9 110 50 90 183 26 180 24 203 631 139 42 1678 Oh 27min 58 s
Vehiculo 10 74 66 108 295 46 143 13 367 627 86 30 1855 0Oh 30min55s
Vehiculo 11 181 13 125 391 22 196 10 326 3310 88 20 4682 1h 18min 02 s
LINEA Vehiculo 12 145 21 71 205 23 196 21 195 2968 194 18 4057 1h 07min 07 s
PESADA Vehiculo 13 339 25 94 206 37 255 33 247 2645 98 45 4024 1h 07min 04 s
Vehiculo 14 206 41 79 324 54 158 14 306 692 139 24 2037 0Oh 33min 57s
Vehiculo 15 148 33 130 196 49 207 26 262 564 98 21 1734 Oh 28min 54 s
Vehiculo 16 147 70 133 243 48 338 13 239 820 124 23 2198 Oh 36min 38's
PROMEDIO (seg) 168,75 39,88 103,75 255,38 38,13 209,13 19,25 268,13 1532,13 120,75 27,88 2783,13 Oh 46min 23 s

PROMEDIO (min s) 2' 49" 0'40" 1'44" 4'15" 0'38" 3'29" 0'19" 4'28" 25'32" 2'01" 0'28" 46' 23"

Fuente: Empresa CIPESAC
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ANEXO 3. Tiempos por operacién por linea de inspeccion vehicular - Muestra ajustada

TIEMPOS POR OPERACION (seg)
LiINEA DE Registro Cliente hacia su | Operaciones Operaciones Operacione Digitaciony Espera para TIEMPO TOTAL
< Vehiculo N° g X y Pago por el | P Hacia el 2do P Hacia el 3er P verificacion p. ., P Entrega de |TOTAL (seg) K
INSPECCION verificacion . carroy hacia el enel ler j enel 2do , senel3er emision de e (hmins)
A servicio ) , moédulo , modulo ) de e certificados
documentaria ler médulo médulo médulo médulo certificados

resultados
Vehiculo 1 208 52 120 49 33 183 12 226 697 146 29 1755 0Oh 29min 155
Vehiculo 2 181 49 75 254 48 150 22 262 565 155 25 1786 Oh 29min 46s
LINEA Vehiculo 5 85 80 68 210 45 201 40 273 688 125 29 1844 Oh 30min 44s
LIVIANA Vehiculo 6 204 67 131 189 32 149 34 255 640 230 31 1962 Oh 32min42s
Vehiculo 7 218 32 88 308 23 133 39 328 576 128 38 1911 Oh 31min51s
Vehiculo 8 145 75 104 219 21 214 19 224 594 193 16 1824 0Oh 30min 24 s
PROMEDIO (seg) 173.50 59.17 97.67 204.83 33.67 171.67 27.67 261.33 626.67 162.83 28.00 1847.00 Oh 30min 47 s

PROMEDIO (min S) 2'54" 0'59" 1'38" 35" 0'34" 2'52" 0'28" 4'21" 10' 27" 2'43" 0'28" 30' 47"
TIEMPOS POR OPERACION (seg)

: . . . . . . Digitaciony

LINEA DE B . Registroy Cliente hacia su | Operaciones . Operaciones . Operacione ... ., |Esperapara TIEMPO TOTAL
. VehiculoN e s Pago por el ) Hacia el 2do Hacia el 3er verificacion ., Entrega de | TOTAL (seg) .
INSPECCION verificacion . carroy haciael | eneller ] enel 2do , senel3er emision de . (hmins)
X servicio 3 ) moédulo ) modulo 3 de . certificados
documentaria ler mddulo madulo madulo madulo certificados

resultados
Vehiculo 9 110 50 90 183 26 180 24 203 631 139 42 1678 0Oh 27min 58
LINEA Vehiculo 10 74 66 108 295 46 143 13 367 627 86 30 1855 0h 30min 555
PESADA Vehiculo 14 206 41 79 324 54 158 14 306 692 139 24 2037 0Oh 33min 57s
Vehiculo 15 148 33 130 196 49 207 26 262 564 98 21 1734 0Oh 28min 54
Vehiculo 16 147 70 133 243 43 338 13 239 820 124 23 2198 0Oh 36min 38
PROMEDIO (seg) 137.00 52.00 108.00 248.20 44.60 205.20 18.00 275.40 666.80 117.20 28.00 1900.40 0h 31min40s

PROMEDIO (min s) 2'17" 0'52" 1'48" 4'08" 0'45" 3'25" 0'18" 4'35" 11'07" 1'57" 0'28" 31'40"

Fuente: Empresa CIPESAC
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ANEXO 4. Tabla de Interpretacion de Defectos de Revisiones Técnicas

CALIFICACION
INTERPRETACION DE DEFECTOS °goria hasta 2011 Allos 2912, 2612 A partir del aiio 2015
vehicular y 2014

L G L G L G
REVISION DOCUMENTARIA :
A. DELVEHICULO Y LA TARJETA DE PROPIEDAD O TARJETA DE IDENTIFICACION VEHICULAR
A.1. PLACA UNICA NACIONAL DE RODAJE
Al Defectos en la fijacion y ubicacion LMNO | X X X
Al2 Placa delantera ylo posterior llegible LMNO | X X) X X
A3 Inexlsltgl?ua de alguna de las placas o la placa no es original y no existe solicitud de LMN,O X X

reposicién X
A4 No coincide la numeracion de la placa con la Tarjeta de Propiedad LLMN O
A15 Tiene elementos externos que dificultan o fimitan la visibilidad de la placa. LLMN O X X X
AlB Grado de reflectividad no cumple con el reglamento LMNO | X X X
A.2. NUMERO DE IDENTIFICACION VEHICULAR (VIN) O DE CHASIS (SERIE) Y NUMERO DE
MOTOR
A21 Numero VIN o de chasis o serie ilegible LMNO | X X X
CALIFICACION
INTERPRETACION DE DEFECTOS Categoria | 12 2011 Anos 2012, 2013 | » 1t el afto 2015
vehicular y 2014

L G L G L G
A22 Mumero VIN o de chasis o serie adulterado o no coincide L,MN,O X X X
A23 Mimero de motor ilegible LMN X X
A24 Numero de motor adulterado o no coincide L MN X X
A.3. PESO SECO, PESO BRUTO, CAPACIDAD DE CARGA'Y DIMENSIONES VEHICULARES
A3 Faltan o no coinciden los datos- LMNO | X X i X
A.4. OTROS DATOS DE LA TARJETA DE PROPIEDAD
A4 Falta o no coincide el tipo 6 clase de vehiculo L,M,N, O o X
Ad2 Falta 0 no coincide la marca y/o modelo LMNO | X X X
Ad3 Falta o no coincide el tipo de combustible L MN X X X
Ad4d Falta o no coincide el nimero de ejes y/o ruedas LMNO| X X X
A45 Falta o no coincide el color de vehiculo LMNO| X X X
AdB Falta o no coincide el nimero de asientos L MN X X X
447 Falta o no coincide el afio de fabricacion LMNO| X X X
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_J A48 Falta o no coincide la camoceria del vehiculo LMNO| X X X
,'i» A5 OTROS DOCUMENTOS SOLICITADOS
o Mo tiene Seguro Obligatorio de Accidentes de Transito (SOAT) o Certificados Conira
A5A Accidentes de Transito (CAT) vigente o no corresponde al tipo de servicio o los datos LLMN,O X X X
regisfrados no corresponden al vehiculo.
A52 No presenta Informe de Inspeccion Técnica anterior (si corresponde) LMNO | X X
A53 No presenta Certificado de Inspeccion Técnica anterior (si corresponde) LMNO X X X
INSPECCION TECNICA;
B. SISTEMA DE DIRECCION
B.1. VOLANTE DE DIRECCION
B.11 Presenta juego axial o lateral excesivo L MN X X) X X)
B.1.2 Presenta torceduras, quebraduras o mala reparacion o instalacion LMN X X X) X X
B13 Juego radial entre 30° y 45° L M,N X X
B.14 Juego radial entre 46° y 60° L MN X X) X X
B.15 Juego radial superior a 60° LM N X
B.2. COLUMNA DE DIRECCION
B.21 Juntas cardanicas sueltas o con juego excesivo LMN X X) X X)
B22 Presenta rajaduras, mala reparacion 6 mala fijacion al soporte L M N X X X
B.3. CAJADE DIRECCION O CREMALLERA
B.3.1 Golpea al girar el volante por desgaste o mal ajuste LM N X X) X) X X)
B32 El mando hidraulico presenta fugas excesivas, desgaste o cafierias aplastadas LMN 4] (X) )
B33 Eje 6 acoplamiento del brazo pitman con desplazamiento, holgura & soldadura mal
efectuada LMN X X X
B34 Eje 0 acoplamiento del brazo loco con desplazamiento, holgura 6 soldadura mal LMN X X X
efectuada o
B.35 Fijacion deficiente de la caja de direccion o cremallera al chasis LM N X X X
B.4. BARRAS, BRAZOS, AMORTIGUADORES Y TERMINALES DE DIRECCION
B.4.1. En el alineador al paso
B4.11 Desviacion de las ruedas mayor a 8 m/km y menor o igual a 10 mkm M, N, O X X
B412 Desviacion de las ruedas mayor a 10 mkm y menor o igual a 12 m’km M, N, O X X X
B.41.3 Desviacion de las ruedas mayor a 12 mkm M N, O
B.4.2. En el probador de angulo de giro
B4 Con las ruedas inten'c'nres a 20°, diferencia de angulo de giro de las ruedas exterio- N X X X
res mayor a lo especificado por el reglamento '
B422 Volante no llega a fin de curso por enconfrarse obstaculizado L MN X
B423 Ruedas topan con elementos fijos en su giro M, N X X X
B.4.3. En el probador de holguras
B.4.31 La barra estabilizadora presenta juego excesivo LMNO| X X X)
B432 Inexistencia de bamra estabilizadora si se encuentra en el disefio original LMNO| X X X) X X)
BA33 F;F;es:zr:; :e Ctr(:art:::lsms. quebraduras, reparaciones en mal estado y falta de LMN,O X X X
B434 Deficiente fijacion del (de los) amortiguador{es) de direccion M, N X X (X)
B435 Faltan tuercas, pasadores o chavetas ylo seguros de fijacidn L MNO X X X
B4.36 Juego excesivo en los terminales de direccion 6 rotulas de suspension LM,NO X X X
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El Peruano

Lima, sabado 20 de diciembre de 2008 ¥ NORMAS LEGALES Pag. 385567
CALIFICACION
INTERPRETACION DE DEFECTOS E‘:m:[i: hasta 2011 Aﬁusyi:;ﬁ!oﬂ A partir del aiio 2015

G L G L G

C. SISTEMA DE SOPORTE Y SUSPENSION

C.1. TREN DELANTEROQ Y POSTERIOR

C.1.1. En el probador de holguras

C1.11 Resorte, muelle 6 barra de torsion de suspension vencido L.MN,O X X X X)

c11.2 Resorte, muelle 6 barra de torsion de suspension roto, quebrado ¢ con fisura LMNO X X X

C1.13 Existencia de hoja madre quebrada o desalineada M N O X X X

C114 Bujes y pasadores del tren delantero 6 posterior presentan juego excesivo LM, N, O X X X

C1.15 Hojas de muelles o brazos de suspension desalineadas LMNO X X X

C1.16 Fijacion de suspension defectuosa al chasis, soldaduras mal ejecutadas 6 rajaduras | L, M, N, O X X X

Ci117 Pemos, tuercas, chavetas y seguros faltantes & no ajustados LMNO X X X

C1.1.8 Juego excesivo en rodamientos de ruedas delanteras LM NO X X X

C1.19 Juego excesivo en rodamientos de ruedas posteriores LMNO X X X

C.1.2. Suspension neumatica (si corresponde)

C1.21 Inadecuada presidn en el tanque principal, suspension caida M,N, O X X X X )

ci122 Fugas de aire M. N, O X) X | X X | X

C.1.3. Suspensidn hidroneumatica (si corresponde)

c134 E;E;t:s en los comectores de altura, elementos de suspension, hermeticidad de M.N,O ® X m X X

Cc132 Fugas de aceite M. N, O X X | X X | X

C.1.4. Suspension modificada

C141 :::dzr;f::) u: reduccion de altura con pemos, espaciadores 6 amortiguadores LMN.O ® X X

C.2. SISTEMA DE SUSPENSION O AMORTIGUACION

C.2.1. En el probador de holguras (si corresponde)

c21.1 Fugas de liquido hidraulico L M, NO X X

c21.2 Fijacion defectuosa al chasis 6 a la suspension L.M,N,O X X X X

C.2.2. En el probador de suspensiones o amortiguadores

c221 Amortiguadores presentan eficiencia en su efectividad entre 41y 50% LM NO X X

c222 Amortiguadores presentan eficiencias en su efectividad entre 30 y 40% L.M,N, O X X X

c223 Amortiguadores presentan eficiencias en su efectividad menor al 30% L.M,N,O

C224 Ruidos en el funcionamiento L, M,N,O X X

C225 Inexistencia de uno o mas amortiguadores LM,NO X X X

D. SISTEMA DE FRENOS
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D.1. PRUEBA DE FRENOS EN EL FRENOMETRO
D11 Existe fuerza de frenado sin haber sido accionados los frenos principales o de servicio LM N,O X X
DA.2 Frenos principales o de servicio con eficiencia entre 30 y 50% L,M,N,O X X
D13 Frenos principales o de servicio con eficiencia entre 20 y 29% LM,N,O X X X
D14 Frenos principales o de servicio con eficiencia menor al 20% L MNO
DA5 Frenos prin:l:ipale's 0 de servicio presentan deseguilibrio de fuerza de frenado de lado a LMN,O X
lado en el eje delantero de mas del 30%
D16 ;r:nnc;: :r;?;pi?:n(;:r: ::::;)1 ;;‘r?be%rftan desequilibrio de fuerza de frenado de lado a LMN,O ® X X
DAT Frenos pn'ngipa]es o de servicio presentan deseguilibrio de fuerza de frenado de lado a LMN,0 X X
lado en el eje delantero entre 15 y 20%
D138 Frenos pn'npales o_de servicio presentan desequilibrio de fuerza de frenado de lado a LMN,O X
lado en el eje posterior de mas del 30%
DAg ;Ltlegt; ;;Tr;}:;pi:stet;igfes:"r\::;? srgosgsmn desequilibrio de fuerza de frenado de lado a LMN,O ) X X
D140 ;rg;lt;: F:,T:ép,:];smﬁigf::;ﬁ'g Ergos;nhn desequilibrio de fuerza de frenado de lado a LMN,0 X X
D11 Freno de estacionamiento con eficiencia menor al 15% M, N, O (X) X (X) X
D112 Freno de emergencia con eficiencia menor al 15% (cuando comesponda) MN, O (X) X | X X
D.2. BOMBA MAESTRA, REFORZADOR HIDRAULICO O VACIO Y/O COMPRESCR DE AIRE
D21 Depésito de liquido de frenos con nivel bajo, vacio 6 con fugas L MN X X X
D22 Bomba maestra con fugas de liquido de freno 6 con deficiencias en su fijacidn L MN X X X
D23 Reforzador hidraulico ¢ de vacio defectuoso 6 con fugas M. N X X X
D24 Compresor de aire con fugas, control de presion anulado ¢ golpeteo al funcionar M N X X X
D25 mﬁ de recuperacion del aire comprimido mayor a 75 segundos hasta la presion de MN X X X
D26 Tanques de aire abollados, oxidados 6 sin valvulas de alivio o de purga M, N, O X X X
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D.3. CIRCUITO DE FRENOS (cafierias, tubos flexibles o mangueras, niples y abrazaderas)
Dad Tuberia flexible desprotegida LLMNO X X) X X)
Daz2 Las cafierias y/o tubos flexibles presentan fugas, corroidas 6 deterioradas LM NO X X X
D33 Defectos de fijacion de la caiieria LMNO X X X) X
D34 Los tubos flexibles estan sometidos a fuerza de traccion o rozan con ofro elemento LM NO X X X
D35 Las cafierias, lubn§ ﬂgxitﬂes,‘acpesurins ylo t‘pmpnnentes del 5|stma de frenos no cum- LMN,O X X X
plen con los requerimientos técnicos establecidos por la normativa vigente en la materia.
D.4. PEDALES
D41 ;:tr); :}el pedal faltante, en mal estado 6 presenta demasiado desgaste (cuando corres- LMN,0 X X X X
D42 Juego lateral del pedal del freno excede 10 mm. L.M,NO X X X
D43 Excesiva carrera libre del pedal, supera 70 mm. (con motor funcionando) LM NO X X X
D44 El pedal cede cuando se le efectila presian continua LM NO X
D45 Pedal en mal estado y/o con desnivel L.M,N O X
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D.5. FRENO ELECTRICO O DE INERCIA

D51 Mal funcicnamiento 0 X X X
D.6. FRENO DE ESTACIONAMIENTO
D61 La palanca o dispositivo de freno refoma a su posicion sin quedarse accionado M, N X X X
D6.2 La palanca o dispositivo no es accesible al conductor M, N
D63 No tiene yfo no funciona el freno de estacionamiento M N, O
D.7. FRENO DE EMERGENCIA
D71 |No tiene o no funciona M,N X X X
D.8. FRENO AUXILIAR
Da&1 | No Tiene o no funciona (cuando corresponda) M N X X X
E.ESTRUCTURA BASICA'Y COMPONENTES
E.1. CHASIS
E11 Bastidor desalineado LMNO | X X) X
E12 Presenta torceduras y soldaduras inadecuadas LM N,O X) X) X
E13 Presenta reparaciones mal ejecutadas LMNO | X X) X X
Ei14 Presenta pemos sueltos, cortados o faltantes L.M,NO X X X
E15 somapﬁmmms o modificaciones en longitud no permitidas por el fabricante o la LMNO | X ® ) m
E2 TRANSHIISIDN (cuando corresponda)
E21 ;:H:s;c)ardénicas, acc;plamie;nm 6 cadena de transmision con excesivo juego (incluye LMN X X X
E22 Eje de transmision soldado o desalineado, incluye semi ejes LM N X X X
E23 Abrazadera o chumacera en malas condiciones LLMN X X X
E24 Platina, cadena u ofro elemento de soporte y sequridad en malas condiciones 6 faltante LMN X | X X) (X}
E25 Ausencia de pemos o fuercas en el eje de transmisian LM N X X X
E26 Guardapolvos ylo abrazaderas en mal estado LM N X X X}
E2T7 Fugas de fluidos ylo juego excesivo en el diferencial LM N X X (X) X)
E28 Fugas de fluidos en la caja de cambios LMN X | X (X) (X)
E.3. SISTEMA DE ALIMENTACION DE COMBUSTIBLE
E31 Carece de tapa, tapa no adecuada para tanque de combustible L MN X | (X (X) X)
E32 Deficiente fijacion del tanque L MN X | X X X)
£33 ﬁ:ﬁ:sd; E)ir:lt::ns:ble en el tanque, cafierias de alimentacion 6 retoro y demés compo- LMN x| X X
E34 Tanque en mal estado, con corrosion ylo abolladuras LMN X X X X
F. SISTEMA DE EMISION DE CONTAMINANTES
F.1. EMISION DE GASES (probador de gases)
F.1.1. Vehiculos a gasolina, GLP o GNC (4 tiempos)
F1.1.1 Existencia de huma visible negro o azul LMN X X X
F112 :::I;mtedo de carbono (CO) por encima de los LMP establecidos en el reglamento LMN X X X
F113 Hidracarburos (HC) por encima de los LMP establecidos en el reglamento vigente LM N X X X
F114 Monéxido de carbono + Didxido de carbono (CO + CO2) no llega al limite L,MN X X X
F.1.2. Vehiculos a gasolina (2 tiempos)
F121 Exceso de humo visible L M,N X X (X) X
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F122 ;ﬂ;ﬂﬁgm de carbono (CO) por encima de los LMP establecidos en el reglamento LMN X X X
F1.23 Hidrocarburos (HC) por encima de los LMP establecidos en el reglamento vigente L MN X X X
F.1.3. Vehiculos a diesel

F1.31 Exceso de humo visible L MN X) X | (X X
F132 g:T:ir:::lin?;t:;as &n suspension) por encima de los LMP establecidos en el LUN X X X
F.2. TUBO DE ESCAPE

F2.1 Fijacion defectuosa ylo soportes en mal estado L MN X ) X (X)
F2.2 Silenciador 6 tubo con fuga L MN X X X
F23 Salida de tubo de escape no cumple con el reglamento L MN X X
F.3. EMISION DE RUIDOS

F31 :Jel;lf;l ;ﬁnntﬂd:;eieéam de escape por encima de los LMP establecidos en el LMN X) X X X X
F.4. PERDIDAS DE ACEITE Y/O LIQUIDOS

F4.1 Fugas de refrigerante de motor LMN X X

F4.2 Fugas de aceite de motor LMN (X) X X)
G.NEUMATICOS Y AROS

G.1. NEUMATICOS

G.1.1 Neumaticos sobresalen de la linea de la carroceria 6 faldones L.M,N,O X (X) X X)
G1.2 Neumaticos redibujados no autorizados L.M,N,O X X X
G1.3 Presentan dafios que comprometen las telas o lona L, M,N,Q X X
G4 :;nf;nii:;% :nmI:s ranuras principales de la banda de rodamiento menor al minimo exigido LMN,O X X X
G.1.5 Banda de rodamiento reencauchada no unida integramente 6 deteriorada LMNO X X X
G.1.6 Laterales con abultamientos indicando rotura de lonas L M,N,O X X
G.2. AROS Y VASOS

G.2.1 Pernos ¢ tuercas de rueda faltantes 0 deteriorados LM,NO X X (X) X X)
G22 Aros presentan deformaciones, quebraduras 6 soldaduras mal efectuadas L, M,NO (X) X
G23 Aros 6 vasos con salientes que presentan riesgos para peatones L.M,N,O X

H. SISTEMA ELECTRICO, LUCES

H.1. BATERIA

H.11 Bateria suelta (sin sistema de fijacidn al vehiculo) L M,NO X X

H.1.2 Bateria no protegida o no tiene tapa si la misma esta ubicada al interior de la cabina LMNO X X X
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H1.3 IBaterl'a en mal estado. con fugas de Acido, bomes y/o terminales corroidos o sulfatados | L.M,N,O | X X X

H.2. CABLES Y/O ARNESES

H21 ::Tgsdsoli:ablesn ameses de un espacio del vehiculo a ofro sin proteccion de jebes LMNO | X X X X X
H22 Cables o ameses sueltos o a la vista del interior de la cabina LM N, O X X | X
H23 Cables, ameses, uniones 6 empalmes pelados o sin aislamiento L.M/NO X X

H.3. LUCES EXTERIORES

H.3.1. Luces principales altas y bajas

H.3.1.1 Testigo de luces altas no funciona o no existe LMN X X X

H312 Fijacion defectuosa LM N X X (X) X X)
H3i13 Colores de luces diferentes al reglamento LMN X X X X
H314 Intensidad de luces no cumple con el reglamento y/o normativa internacional LM N X X X) X (X)
H315 Reflectores deteriorados L MN X X X) X (X)
H3.16 Luces desalineadas L MN X et X
H3AT Carece de luces o no funciona la luz alta yfo baja LMN X X
H318 Nimero de luces no cumple con el reglamento LMN X X
H3.1.9 Luces no corresponden a la circulacidn por el lado derecho de la via LM N X X X) X
H.3.2. Luces posteriores fijas

H32.1 Fijacion defectuosa LMNO [ X X | X X (X)
H3.22 Intensidad luminosa baja & micas rotas LMNO [ X X | X |
H3.23 Color inadecuado yfo ubicacion incorrecta LMNO | X X X

H324 Numero insuficiente de luces o alguna no funciona LMNO X X

H3.25 No funcionan conjuntamente con las luces altas y bajas delanteras LM, N,O X X

H326 No tiene o no funciona ninguna luz LMNO
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J|H3.27 |N0 tiene refiectores o son defectuosos LMNO | X X (X) X (X)
“|H33. Luz de placa de rodaje
'-. H.3.31 Intensidad luminosa baja 6 mica(s) rota(s) LMNO | X X X
,J H332 No funcionan con las luces de posicidn LMNO | X X X
~|H333 No tiene LMNO | X X X
: H334 Color inadecuado ylo ubicacion incorrecta LMNO | X X X
~ |H3.4. Luces de freno
~|H3441 Fijacion defectuosa LMNO | X | (X X) (%)
H342 Intensidad luminosa baja 6 mica(s) rota(s) LMNO | X X (X) X X)
|H343 Color incarrecto L.M,N,O X X
H.344 No funciona(n) y/o no tiene y/o no se acciona cuando se aplica el pedal de freno. L.M,N,O X X X
) H345 Inexistencia tercera luz de freno cuando es obligatorio M. N X X X
~|H316 Nimero de luces no cumple con el reglamento LMN X X X
A H.3.5. Luces de giml
“|H35.1 Fijacion defectuosa LMNO | X X X
A H35.2 Ubicacion y color no adecuados LM N O X X X) X X
H353 No funciona alguna luz o estan parcialmente apagadas 6 micas rotas LMNO | X X (X) X (X)
H3.54 Defectos de los pilotos de intermitencia o sefial LMN X X | m X | X
H.355 No retorna con giro de volante de direccion M, N X X X | X
H356 No tiene LMNO | X | X X | X X | X
H.3.6. Luces de estacionamiento 6 emergencia
H.36.1 Fijacion defectuosa M,N, O X X) X | X
H36.2 Ubicacion y color no adecuados ¢ micas rotas M,N, O X X
H.3.6.3 Testigo de luces no funciona o no existe M,N, O X X X X)
H36.4 No funcionan y/o falta alguna de las luces anterior ylo posterior M.N, O X X X
H.3.7. Luces de retroceso
H371 Funcionan en cualquier posicion de la palanca de cambios M,N, O X X X
H372 Fijacion defectuosa M,N, O X X X
H373 Color no adecuado, 6 micas rotas M,N, O X X X
H374 Deslumbrante para otros conductores M,N, O X X X
H375 :;él;ene ylo no funciona cuando la palanca de cambios esta en posicion de marcha MN.O X ) X X
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H376 .Numem de luces no cumple con el reglamento LMN X

H.3.8. Luces perimétricas (cuando corresponda)

H.3.8.1 Fijacién defectuosa M,N, O

H382 Color inadecuado & micas rotas M,N, O X

H383 No funcionan yfo no tienen M,N, O X

H384 Numero de luces no cumple con el reglamento M, NO X

H.39. Luces de posicidn (cuando corresponda)

H.39.1 Fijacion defectuosa LM,N, O

H.392 Ubicacion y color no adecuados, 6 micas rotas LMNO | x X

H.39.3 Pasicion incorrecta LMNO | X (X)

H394 No funcionan ylo no tienen L, M,N,O X

H.39.5 Numero de luces no cumple con el reglamento LMNO | X

H.3.10. Laminas retroreflectivas

H.3.101 En mal estado, desgastadas o mal fijadas LMNO | X

H3.10.2 Grado de reflectividad no cumple con el reglamento LMNO | X X

H.310.3 No estan ubicados de acuerdo a norma LMNO | X

H3104 El vehiculo no tiene laminas retroreflectivas cuando es obligatorio de acuerdo a LM.N,0 X
norma

H.3.11. Luces adicionales (neblineras y luces altas adicionales) en caso estén instalados

H311 1 :(;f: E;:Sa: :I;:?uerdo a Reglamento Nacional de Vehiculos (interconexion con LUN X X

H31.2 Fijacion defectuosa L MN X

Hina Ubicados sobre del nivel de los faros originales LLMN X

H3.114 Desalineados L MN X X

H315 Numero de luces no cumple con el reglamentario L.M,N X X
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H.4. LUCES INTERIORES (cuando corresponda)
H4.1 Laintensidad es deficiente M X X X
H42 No tienen luces de salén ylo no funcionan M X X) X X) X (X)
H43 El paso y contrapaso no tienen luces y/o no funcionan M X X X X X)
H44 No tiene la cantidad de luces establecida por el reglamento corespondiente M X X X
H45 No tiene luces de estribo y/o no funcionan M X X X
I. ACCESORIOS, INSTRUMENTOS Y ELEMENTOS DE SEGURIDAD
1.1. TABLERO DE INSTRUMENTOS
114 Funcionamiento defectuoso de los interruptores de tablero L M,N X X X
112 Ausencia o mal funcionamiento de los indicadores ylo testigos L, M,N
113 No tiene iluminacion L MN X X | X | (X
114 Manémetro de aire comprimido no funciona(cuando corresponda) M, N X X X
115 :;::::;n; ]ll'esﬁgo de presidn de servicio inferior a 50% en frenos neumaticos (cuando M N X X X
116 gﬁfa de dispositivo limitador de velocidad (solo interprovinciales y cuando corres- M.N X X X
1.2. VELOCIMETRO
121 | Mo tiene o no funciona LM N X | X X X
1.3. CLAXON Y ALARMA DE RETROCESO
131 Claxon: no fiene o no funciona L MN X X) X (X) X (X)
1.3.2 Equipo sonoro no autorizado (sirena 0 ofros) L MN X
1.3.3 Intensidad supera los limites establecidos LMN X X X
|34 Alama de retroceso: no tiene o no funciona (cuando corresponda) M, N X X X
1.4. LIMPIAPARABRISAS (cuando corresponda)
141 Barrido de la(s) plumilla(s) no adecuado LMN
142 Plumillas deterioradas 6 rotas L MN X X | X X | X
143 Mo funciona 6 no tiene L X X | (X X
144 Mo funciona 6 no tiene M, N X X X
1.5. LAVAPARABRISAS (cuando corresponda)
151 Mo funciona 6 no tiene M, N X X X
1.6. CINTURONES DE SEGURIDAD (cuando corresponda)
1.6.1 Mo tiene puntos de fijacion adecuados o sujecion defectuosa LMN X | (X X | (X X | X
1.6.2 Cinturones de seguridad deteriorados L M,N X X X X X X
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16.3 No tiene cinturones de sequridad en asientos delanteros M, N X X X

164 :;I:Tn': n:;:ﬁurmes de seguridad en los demas asientos de acuerdo a lo exigido por el LMN X X X

1.7. TACOGRAFO (cuando corresponda)

174 |Notiene oo funciona M, N X X X

1.8. CUNAS Y CONOS Y/O TRIANGULOS DE SEGURIDAD (cuando corresponda)

181 |No fiene o esta en mal estado MNO | X

1.9. SISTEMA DE COMUNICACION CAPAZ DE ENLAZAR AL VEHICULO CON SU BASE (cuando

corresponda)

194 [Notiene oo funciona MN | x

1.8. TIMBRE DE PARADA (solo para vehiculos que prestan el servicio de Transporte Piblico

Urbano e Interurbano)

181 |Notiene oo funciona M X X X

J. ASPECTOS EXTERIORES E INTERIORES

J.1. CARROCERIA O CABINA

J.1.1. Estado general de carroceria exterior

J11a Presenta sobresalientes peligrosos de la camoceria LMNO | X | (X) X) X)
J112 Fijaciones de la carroceria al chasis deficientes LMNO X (X) X)
1143 E:?ir‘;l:dquebmduras‘ abolladuras, corrosién 6 placas sueltas que comprometen la LMNO | X ) X x)
J.1.2. Puertas

J1.21 Jebes de estanqueidad rotos o despegados LMN X

J122 Defectos para abrir ylo cemar LMNO | X X) (1] X)
J123 Vidrios de las puertas rajadas o inexistentes M, N X X X

J1.24 Bisagras 6 chapas en mal estado LMNO | X X
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[d.1.25 Vidrios de las puertas sin el sello de seguridad del fabricante cuando comesponda M, N X X X
~1J126 Vidrios de las puertas no son templados M, N X X X
J.1.3. Ventanas
. J.1.341 Jebes de ajuste en malas condiciones o despegados M. N X X X
214132 Accionamiento de ventana(s) lateral(es) defectuoso(s) M, N X X X
14133 Vidrios de las ventanas rajadas o inexistentes M.N X
- [J.1.34 Vidrios de las ventanas no son templados M, N X X X
J135 Biseles de ventanas en mal estado y/o no tienen M X X X
J.1.4. Parabrisas
O J14.1 Jebes en mal estado M. N X X X
lu142 fl:abr:;r:ti;s ul}z ::Dd; \rrrlzgg:nz :egundad segln norma y/o no tiene sello de seguridad del MN X X X) X
o J.143 Parabrisas quebrado, rajado o frizado que no compromete la visibilidad del conductor M, N X X X
15144 Parabrisas quebrado, rajado o frizado que compromete la visibilidad del conductor M, N X X X
24145 No tiene parabrisas M, N
11456 s:nn;pgnt vision de conduccion no cumple con lo dispuesto en el reglamento corres- M N X X X
J147 Campo de vision de conduccion no adecuado L5 X X X
J.1.5. Luna posterior (si corresponde)
J.1.541 Esta quebrada o rajada L MN X) (X) X (X)
J152 Ha sido reemplazada por una chapa o material no transparente LM N X X X) X (X)
J153 Vidrio de ventana posterior inexistente LM N X X X
J.1.6. Lunas oscurecidas
J.16.1 Mo tiene autorizacion de circulacién con lunas oscurecidas M. N X X X
J162 Franja oscurecida del parabrisas excede el limite establecido por el Reglamento M, N X X X
J163 Lunas oscurecidas delanteras exceden el limite establecido por el Reglamento M, N X X X
J164 Lunas y/o micas oscurecidas ylo pintadas L5 X X X
J.2. PARACHOQUES
J.2.1 Presenta defectos de fijacion LMNO | X | (X X | X X | X
J2.2 Abollado seriamente o con aristas peligrosas LMNO | X X (X) X | X
J23 No tiene parachoques delantero yio posterior LMNO X X X
124 :?.:j: d:lfso:am;;;utmmenm o0 no cumple con el reglamento (no aplica para MN,O X X X
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125 I::nfe;s;s e:l:;e;ita;es delantera ylo posterior exceden el ancho del vehiculo o no cumplen MN ® X X
126 ;jrgnr:::sespecmles delantera ylo posterior fienen elementos cortantes y/o aristas MN ®) X X
J2T7 Falta defensas laterales o no cumplen con la norma N (X) X X
J.3. PUERTAS Y/O VENTANAS DE EMERGENCIA (vehiculos del servicio publico)
J.31 No existen salidas de emergencia M2, M3
J32 Acceso obstruido o dificultado por asiento corrido M2, M3 X X X
J33 No tienen apertura exterior o no funciona M2, M3 X X X
J34 Falta alguna salida de emergencia, segin reglamento M2, M3 X X X
J.4. ESPEJOS EXTERIORES E INTERIORES
J.4.1. Interiores (cuando corresponda)
J4.11 Presentan quebraduras que impiden la vision clara o nitida M, N X (X) X | (X
J412 No permanecen fijos después de regulados M, N X i X
J413 No existen M. N X X X
J414 Mo permiten la vision posterior M. N X X
1445 Ause;qcia ylo vision defectuosa a fravés de refrovisores interiores hacia puertas de M X X X
servicio central ylo trasera (solo urbanos)
J.4.2. Espejos exteriores
J421 Presentan quebraduras o defectos que impiden la vision clara o nitida LM N X X X (X)
J422 No permanecen fijos después de regulados L MN X X X
J423 No existe derecho 6 izquierdo segun requiere la norma L MN X X X
J424 No permiten la vision posterior L MN X X X
J.5. AGARRADERA DE SUBIDA Y BAJADA, ESTRIBOS, PASAMANOQS Y/O DEFENSA
INTERIOR (cuando corresponda)
J.5.1. Agarraderas
El Peruano — -
Lima, sabado 20 de diciembre de 2008 ¥ NORMAS LEGALES Pag. 385573
CALIFICACION
INTERPRETACION DE DEFECTOS E‘:m:;: hasta 2011 M“‘f‘;ﬁf” A partir del aio 2015
L G L G L G
J5.11 Mal ubicadas M X X X
J5.12 No tiene M X | X X | X X | X
J5.13 Mala fijacion M X X | (X X | X
J514 Sobresale demasiado de la camoceria M X X X
J.5.2. Estribos
J521 Deficiente fijacion o altura no reglamentaria L M,N X
J522 Sobresale demasiado del borde del vehiculo o presenta aristas corfantes LMN X
J.5.3. Pasamanos (cuando corresponda)
4531 Deficiente fijacion X X | (X X | X
J532 Presenta aristas cortantes X X
J533 No tiene
J.5.4. Defensas interiores (cuando corresponda)
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J.5.4.1 No estan firmemente fijadas M X X (X) X (X)
J542 Estrechan el pasadizo de pasajeros X X
J543 No tiene M

J.6. PISO (cuando corresponda)

J.6.1 Excesivo desgaste M X X X X)
J.6.2 Mo tiene superficie antideslizante M X X (X) X X)
J6.3 Presenta rajaduras que permiten el ingreso de agua, povo o gases M X X X X (X)
J64 Deficiente fijacion del piso a la carroceria M X X | X X | X
J.T. CLARABOYAS DE VENTILACION (cuando corresponda)

JT74 No fiene M X X X

J12 Presenta dificultades para abrir y cerrar

J.8. ASIENTOS

J.8.1. Asiento del conductor

1814 E:;&n:soiones ylo forma no adecuadas, impidiendo el adecuado control del LMN X X X X)
J.B.1.2 En mal estado ylo con defectos de fijacion LM N X X) (X)
J.8.1.3 No tiene o no funciona el dispositive de regulacion de distancia al volante M, N X X X)
J.8.2. Asientos de pasajeros (cuando corresponda)

J.8.21 En mal estado ylo con defectos de fijacidn M (x) X)
1822 No tienen pasamanos ylo apoya brazos M

J823 Dimensiones o distancias entre asientos no reglamentarias M X

JB24 Presentan aristas o salientes peligrosas M

J.9_ PASILLO (cuando corresponda)

J.9.1 El ancho yfo la separacion no se ajusta a la norma M X X X

J.10. GUARDABARROS YIO ESCARPINES

J.10.1 Defectos en la sujecién LMNO X X

J.10.2 No tiene ylo no funciona LLMNO

J.10.3 Tiene salientes peligrosas LMNO

J.11. RUEDA DE REPUESTO

J1A Neuméticos redibujados no autorizados LMNO X)
Jnz2 Presentan dafios que comprometen las telas o lona LMNO | X X
113 m:ﬁd;nm;::;tﬁs principales de la banda de redamiento menor al minimo LMN,O X X

J14 Banda de redamiento reencauchada no unida integramente 6 deteriorada LMNO | X X)
Js Laterales con abultamientos indicando rotura de lonas LMNO | X (X)
J116 Soporte de rueda de repuesto en mal estado M N, O X X X

Jng No tiene rueda de repuesto o heramientas de recambio M,N,O X X X

Jns Ausencia de gata de acuerdo al tonelaje del vehiculo M, N X X X

J19 No tiene sistema altemativo de rueda de repuesto (cuando comesponda) M,N, O X X X

J.12. EXTINTOR (cuando corresponda)

J121 Defectos en la ubicacion o fijacidn M, N X X X
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ElPeruano

Pi'lg. 385574 ¥ NORMAS LEGALES Lima, sabado 20 de diciembre de 2008
CALIFICACION
INTERPRETACION DE DEFECTOS mﬁ: hasta 2011 Muy!g;fAENS A partir del afio 2015
L G L G

Ji22 Carga sin vigencia M, N X X X
1123 m Z:z (I,a capacidad adecuada para el fipo de vehiculo 6 no es del tipo de carga MN X X
J124 No tiene lefrero con las indicaciones de operacion del extintor M,N, O X
J125 No tiene MN X X
J.13. PARRILLA O PORTAEQUIPAJES (cuando corresponda)
JA31 Defectos de fijacion L M. N X X | X X | X
J.14, ACCESORIOS
J141 Defectos de fijacion L.M.N,O X X
J14.2 Medidas exceden la norma L.MNO X
J143 Accesorio no permitido L.MN,O X
J.15. CABINA (cuando corresponda)
J.15.1 Defectos en la fijacion de la cabina, bisagras o fijador anti-basculante (en su caso) N X X
J.16. CAPOT
J.16.1 Cierre deficiente M N (X) (X) {X)
J.16.2 Presenta defectos en la fjacion a la camoceria M, N X) X)
J.17. REMOLQUE, SEMIRREMOLQUE Y TRACTO
J.17.1. Remolque
JAT 1A mc;o en el travesafio del vehiculo tractor sobre el que se monta el acopla- 0 X X X
JiT74.2 Falta cadena de seguridad o] X X X
JAT13 Faltan elementos de seguridad de acoplamiento al sistema de frenos 4]
JAT.14 Faltan conectores de luces o
J.17.2. Semirremolque

Desgaste excesivo del King pin segin norma X X X
J1722 Faltan elementos de seguridad de acoplamiento al sistema de frenos
JAT23 Faltan conectores de luces 0
J17.3. Quinta Rueda
JA7.31 Presenta defectos en el anclaje al chasis N
J732 Excesivo juego radial o desgaste del pin de acoplamiento segln norma N
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JA733 I Falta o falla del blogueo de la boca de enganche N X X X
J.18. DIMENSIONES DEL VEHiCULO

J.18.1 Excede ancho maximo M/ N O X

J.18.2 Excede alto maximo M N O X

J.18.3 Excede longitud maxima M, N, O X

J.19. BOTIQUIN (cuando corresponda)

J.18.1 Defecto de ubicacion ylo fijacidn M N X X X

J.18.2 No fiene y/o se encuentra con medicamentos vencidos M, N X X X

K. VEHICULOS QUE USAN GAS COMO CARBURANTE

K1 Instalacion no autorizada de acuerdo a norma LMN X X X
K2 Tanques de almacenamiento de combustibles no reglamentarios L MN X) X X
K3 Fugas en el sistema L MN X X X
K4 Fijacion del depdsito al bastidor o a la carroceria defectuosa LMN X X) X (X) X X
K5 Toma de gas no reglamentaria LMN X X X
Notas:

L : Observacién Leve

G : Observacin Grave

MG : Observacion Muy Grave

X : Califica el grado del defecto observado

(%) : A criterio del inspector y en funcion al dafo o deterioro observado en el vehiculo, el defecto puede ser considerado como un Grave o Muy Grave
293564-1

Fuente: RESOLUCION DIRECTORAL N° 3025-2004-MTC-15

ANEXO 5. Calculos de indicadores actuales

Produccion:

Produccién teérica con muestra total:
Tiempo base

cuello de botella

Capacidad de disefio =

Linea liviana '
oo o) ¥ () xtsem/mes |
Atenciones = 22,96 min/vehiculo = 574,76 =~ 575 vehiculos/mes
Linea pesada '
. (ssesr}rll) x(60172m)x4sem /mes '
Atenciones = 25,54 min/vehiculo = 516,93 = 517 vehiculos/mes
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. (SSh) x(601771m)x4sem/mes (SSh) X (60172”1) x4sem/mes
Atenciones = ~>¢M Sem
22,96min/vehiculo 25,54 min/vehiculo

] vehiculos
Atenciones = 1092 ———
mes

Produccion tedrica con muestra ajustada:
Tiempo base

cuello de botella

Capacidad de disefio =

Linea liviana

55h 60min

. _ (sem) x( 1h )x4sem/ mes _ ~ i
Atenciones = 10,44 min/vehiculo = 1264,37 = 1264 vehiculos/mes
Linea pesada
(?esr}rll) x(60112m)x4sem/ mes
Atenciones = 11,11 min/vehiculo = 1188,12 = 1188 vehiculos/mes
(SSh) x(6017?lm)x4sem/mes (SSh) X (60{2”1) x4sem/mes
Atenciones = ~S¢M Sem
10,44min/vehiculo 11,11 min/vehiculo

Atenciones = 2 452 vehiculos/mes

Produccién Real
Produccién, Noviembre 2016-Abril 2017

M Produccion (vehiculos/mes) Produccién total

e Linea liviana Linea pesada (vehiculos/mes)
Noviembre 1004 584 1588
Diciembre 1291 463 1754
Enero 1502 554 2 056
Febrero 911 403 1314
Marzo 873 307 1180
Abril 1082 418 1500
Promedio 1111 455 1566
Total 6 663 2729 9 392

Fuente: Empresa CIPESAC
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Objetivo: Realizar la inspeccion técnica a los vehiculos que soliciten el servicio
verificando que cumplan con los requisitos establecidos por el Ministerio de Transportes
y Comunicaciones (MTC).

Alcance: Este procedimiento abarca desde el ingreso del vehiculo a la planta de
revisiones técnicas hasta la entrega del certificado de inspeccion técnica vehicular y de
la calcomania o del informe de revision técnica. Involucra directamente al personal en
caja, al que se encuentra en las lineas de inspeccion al de verificacion y de certificacion.

Definiciones:

Centros de Inspeccion Técnica Vehicular — CITV: Personas naturales o juridicas
autorizadas por la DGTT para realizar las Inspecciones Técnicas Vehiculares.

Inspeccion Técnica Vehicular: Procedimiento a cargo de los Centros de Inspeccién
Técnica Vehicular — CITV, a través del cual se evalua, verifica y certifica el buen
funcionamiento y mantenimiento de los vehiculos y el cumplimiento de las condiciones
y requisitos técnicos establecidos en la normativa nacional, con el objeto de garantizar
la seguridad del transporte y trénsito terrestre, y las condiciones ambientales
saludables. Las Inspecciones Técnicas Vehiculares serén realizadas de conformidad
con lo dispuesto en el presente Reglamento, el Manual de Inspecciones Técnicas
Vehiculares, la Tabla de Interpretacion de Defectos de Inspecciones Técnicas
Vehiculares y las disposiciones complementarias que se emitan al respecto.

Calcomania Oficial de Inspeccion Técnica Vehicular: Distintivo visible colocado al
vehiculo materia de inspeccion por el Centro de Inspeccion Técnica Vehicular - CITV
que evidencia que el mismo ha aprobado la inspeccion técnica vehicular en un Centro
de Inspeccion Técnica Vehicular- CITV autorizado.

Certificado de inspeccion teécnica vehicular: Documento con caracter de declaracion
jurada y de alcance nacional emitido exclusivamente por el Centro de Inspeccion
Técnica Vehicular - CITV autorizado por la DGTT.

Informe de inspeccion técnica vehicular Documento con caracter de declaracion
jurada y de alcance nacional emitido por el Centro de Inspeccion Técnica
Vehicular - CITV, mediante el cual se acredita que el vehiculo ha sido presentado a la
Inspeccion Técnica Vehicular. Este documento contiene los valores resultantes de cada
prueba y las observaciones derivadas de dicha inspeccion, asi como la gravedad de las
mismas.
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3.6. Tabla de Interpretacion de Defectos de Inspecciones Técnicas Vehiculares:
Documento que establece los criterios que permiten determinar si el elemento o equipo
en cuestion esta o no en condiciones aceptables, tipifica las observaciones resultante
de las inspecciones Técnicas Vehiculares y las clasifica en Observaciones Leves,
Graves y Muy Graves. Aprobada por Resolucion Directoral de la DGTT.

4. Referencias

e Manual de inspecciones Técnicas Vehiculares

e Reglamento Nacional de inspecciones técnicas vehiculares

e D.S. N 006-2012-MTC: Decreto Supremo que modifica e incorpora disposiciones al
Reglamento Nacional de Administracion de Transporte

e Limites maximos permisibles del MTC

5. Responsables:

e Supervisor de linea, encargado de verificar el correcto funcionamiento de la
inspeccion técnica vehicular en linea.

e Operario por etapa del proceso, son aquellos que se encargan de realizar directamente
la actividad o tarea que tienen designada de acuerdo a la etapa o puesto de trabajo que
ocupan; estos incluyen: los técnicos de linea, responsable de caja, de verificacion y
de certificacion. Asimismo, seran aquellos que se encarguen de la verificacion de sus
etapas y de que se hayan cumplido todas las actividades especificadas en el presente
manual de procedimientos.

e Clientes, aquellos que se encargaran de proporcionar la informacion y facilidades
necesarias para que se brinde el servicio de revisiones técnicas en sus vehiculos.

6. Desarrollo del Procedimiento:
6.1. Ingreso del cliente a la planta de revisiones técnicas y solicitud del servicio

En esta primera etapa se da inicio al proceso de inspecciones técnicas vehiculares y es
donde el cliente ingresa con su vehiculo a la planta y se dirige a caja para solicitar la
respectiva revision técnica.

6.2.Recepcion y Verificacion de documentos

Habiendo solicitado el servicio de inspeccion técnica, el personal de caja procede a
solicitar y recepcionar los documentos requeridos: Tarjeta de propiedad, SOAT,
Tarjeta de operatividad o de circulacion, certificado de inspeccion técnica anterior o
declaracion jurada. Para luego realizar la verificacién fisica de los documentos, que
engloba la comprobacion de la veracidad, coincidencia de datos, y vigencia de los
mismos, segun lo establecido en el Manual de Inspecciones Técnicas Vehiculares.
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6.3.Registro de datos de los clientes

De encontrarse conforme la documentacion, se procede al ingreso de datos al
Sistema CIPESAC, datos como: Placa, datos de la persona, Monto del servicio y
RUC o DNI.

6.4.Pago

Cuando el cliente se ha registrado correctamente, el mismo procede a realizar el pago
correspondiente al tipo de servicio solicitado; esto basado en la tabla de precios de la
empresa. Se imprime la boleta o factura y paralelamente a esta actividad, se da la
fotocopia de documentos; para después realizar la devolucion de todos los
documentos originales excepto el del certificado de la inspeccion previa.

6.5.0peraciones en médulo de inspeccion 1

En el modulo 1 se dan las operaciones tanto de inspeccion visual como de inspeccion
mecanica, verificandose lo siguiente:

e Los datos de la tarjeta de propiedad en cuanto a la coincidencia de datos con
respecto a la carroceria.

e El estado de conservaciéon de la carroceria, espejos, parabrisas, limpiabrisas,
laminas retroreflectivas, parachoques y demas componentes segun el tipo de
vehiculo, de acuerdo con las exigencias técnicas establecidas en el Manual de
Inspecciones Técnicas Vehiculares y el Reglamento Nacional de Vehiculos.

e Laintegridad estructural del chasis y vigas principales.

e Los juegos que puedan existir en las ruedas, sistemas de direccion, suspension,
amortiguacion y frenos, asi como de los dispositivos de union entre ellos y el
chasis.

e La profundidad del dibujo de rodadura de los neumaticos del vehiculo cumplan
con las exigencias minimas establecidas en el Reglamento Nacional de Vehiculos.

e EIl cumplimiento de los requisitos especificos exigidos para el tipo de servicio del
vehiculo, segun lo establecido en los Reglamentos Nacional de Administracion
de Transportes, Nacional de Vehiculos, Nacional de Transito, de Transporte de
Mercancias Peligrosas y demas normativa especifica, segun el caso.

Asimismo, para la inspeccion mecéanica:
e Se verifica emision de gases: Verificacion mediante un opacimetro o analizador
de gases, de los limites maximos permisibles de emisiones contaminantes.

e Verificacion con reflectdbmetro del grado de reflectividad de las laminas
reflectivas y placa Unica nacional de rodaje.
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Al culminar esta etapa se verifica que todos los datos e inspecciones requeridas se
hayan realizado completa y correctamente; para luego ingresar todos los resultados
directamente a la computadora y enviados al area de verificacion mediante el Sistema
Automotriz SAC, o la plataforma virtual que la empresa tenga en uso.

6.6.0Operaciones en modulo de inspeccion 2

En el mddulo 2 se verifica lo siguiente:

e Sistema de direccion: verificacién con medidor de alineacion de ruedas al paso de
la convergencia o divergencia de las ruedas.

e Sistema de frenos: Verificacion mediante un frendmetro de rodillos de la
eficiencia de frenado.

Asimismo, se verifica que en esta etapa se hayan realizado todas las inspecciones
requeridas completa y correctamente. Para después, ingresar todos los resultados
directamente a la computadora y enviarlos al area de verificacion mediante el Sistema
Automotriz SAC, o la plataforma virtual que la empresa tenga en uso.

6.7.0peraciones en modulo de inspeccion 3

Y finalmente, en el mddulo 3 se realiza la verificacion de lo siguiente:

e Sistema de luces: verificacion con regloscopio o luxémetro con respecto a la
cantidad, funcionamiento, alineamiento e intensidad de las luces.
Sistema de suspension: Verificacion de ésta mediante banco de suspensiones.
Emisiones sonoras: verificacion mediante un sonémetro, de los limites maximos
permisibles de emisiones sonoras.

Del mismo modo, se comprueba constantemente que en esta etapa se hayan realizado
todas las inspecciones y operaciones requeridas. Asimismo, se ingresan todos los
resultados directamente a la computadora y se envian al area de verificacion mediante
el Sistema Automotriz SAC, o la plataforma virtual que la empresa tenga en uso.

6.8.Ingreso y verificacion de datos del propietario y del vehiculo

Paralelamente a la realizacion de la inspeccion técnica por modulo, se recepciona
virtualmente la informacion ingresada al sistema en la etapa de Registro de clientes.
Y de la misma forma, se realiza el ingreso de datos requeridos en la plataforma del
Sistema Automotriz SAC como una “Nueva orden de trabajo”, donde se deben llenar
los siguientes campos: Datos del vehiculo (que incluye: Datos del Vehiculo, Datos
adicionales y Datos del Propietario/SOAT), Datos del transportista y Datos de la
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inspeccion, que se encuentran en la tarjeta de propiedad, SOAT vy la licencia de
conducir. En caso, se trate de un cliente recurrente al ingresar la placa se realiza la
busqueda en el sistema y los datos mencionados anteriormente cargan
automaticamente; verificando que todos los datos son correctos y coherentes con el
cliente que ingresa para el servicio.

De otro modo, al culminar el ingreso de los datos estos se vuelven a verificar con el
fin de no causar una inconformidad o retraso en una etapa posterior.

6.9.Recepcion virtual de resultados de inspeccién

Teniendo correctamente ingresados los datos anteriores, se espera por la culminacion
de las pruebas en la linea de inspeccion. Para después, recepcionar virtualmente los
resultados mas la descripcion de observaciones, de encontrarse alguna. Se consolida
los datos obtenidos de las pruebas y los ingresados en todo el proceso, se comprueba
que se tenga todos los campos requeridos; puesto que seran los que se encuentren
presentes en el certificado y requeriran verificacion.

6.10. Certificacion y entrega de resultados

Habiendo finalizado la inspeccion y de encontrarse aprobado el vehiculo, se realiza
la emision e impresion del certificado, asi como el Ilenado manual del calcomania
CIPESAC. Para después, entregarle al cliente el respectivo Certificado de Inspeccion
Técnica Vehicular con la correspondiente Calcomania de Inspeccion Técnica
Vehicular, la cual es colocada al lado derecho del parabrisas delantero.

Por otro lado, de no aprobar la inspeccidn técnica se le entrega al cliente o usuario del
vehiculo unicamente el Informe de Inspeccion Técnica Vehicular.
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7. Formatos

¢ Certificado de Inspeccién Técnica vehicular y calcomania de la empresa o Informe
de Inspeccion Técnica vehicular.
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C ' P ESAC R R.D. 248-2013-MTC/15
\www.cipesac.pe_cipesac_chic@cipesac.pe
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5 \
> CERTIFICADO DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR
\ : N\ Certificado N° TG-36-00058491
Tipo de ORDINARIA - ] Focha de Informe de
Inspeccién COMPLEMENTARIA | Inspeccién 27/08/2017 Inspeccién N* 00059378
7 1| CARACTERISTICAS DEL VEHICULO: Z S 2
Z |1 Titular o Propietario STy
| 2|Placa 23V737 8| Combustible DIESEL 14 | N* Asientos / Passjeros 32
|31 Categoria N3 9| VIN7N® de Serie N126X2007030 15| Largo/Ancho /Alto (m) | 8.68/2.50/2.75
| 4| Marca voLvo 10 | N* de Motor. TD120G82553993 16 | Colorfes) BLANCO PLOMO AZUL
5| Modelo. N-1225 11| Carrocerla VOLQUETE 17 | Peso Neto(Kg.) 13800
6 | Afio de Fabricacién | 1981 12| Marca Carroceria VOLVO. 18 | Peso Bruto Vehicular(Kg.) | 31800
7 | Kifometraje 153317, 13| N°Ejes /N Ruedas | 3/10 19 | Carga Utii(Kg.) 18000
1. DATOS DELOS EQUIPOS: "7 oo © 3 '- e et B 3 ;
CITV| CIPESACCHICLAYO. Frenometro [ Alineador [ Analizadcr u Opacimetro [Regloscopio 6 Luxometro] _ Banco Suspensién
[Linea L2 PESADOS’ Equipo N*|  ME8100 51581 |Equipo N*| MSS8400 5497 [ng' N*| Ds1666-11050 | E: N[ MLDO9 50502 |Equipo N'] =
£t ] RESULTADOS OB TENIDOS: S i e e A s T A e o A R R e TR, Ve B
% PRUEBA DE FRENOS o
_/I FRENO DE SERVICIO i FRENO DE ESTACIONAMIENTO S FRENO DE EMERGENCIA
% 3 Fuerza de Frenado) 3
Efes| {50 |Fuerma de FIonadol i Rosute | Ecionc | Rosim |/ 20728 go Frenadel. 2 LT o cota | enctone | rosina Resuita | Eficionc | Resuta
O ot | o | o | o T B L R R o = e 0, i e
1* | 4270 14.03 | 14.85 6" A
2 | '4750| 15.99 | 1545 3 A 13 13.88 6 A
3 | 4290) 1412 | 136 4 AN 67 A 21 A
e
5
PRUEBA DE PROFUNDIDAD DE g
ALEARITS N e PRUEBA DE LUCES SUSPENSION 5
(|Efes| Cgsmectn e = Tipo de Luz [ Meccda Obleridad o C) Delantera (%) | ~Posterior (%)
1° 1.5 A 12.36 A Bajas 11 12 0 A izg. 1zg.
2° 0 A 8.16 A Alias 23 2 19 0 A | Der. Der.
3* 0 A $57.23 A Afta Adicional ¥ Z Desv. Desv.
4* \ Neblineras - - | Resultado] Resultad:
5 (1) Indicar fa dasviacién del haz de luz a Ia IZQ-/DER+/INF-/SUP+ Resultado Final
4 T* Aceite (*C) 82 CO Ralenti (%) | CO Acel (%) Resulta s Sonometro (d8) esultad
DE GASES RPM 1260_|CO + CO2 Ralenti (%) | CO + CO2 Acel (%) A SONORAS o7 A
Opacidad (m-1)] 0.3 HC Ralenti (ppm) - | HC Acel {ppm)
_IV. [ OBSERVACIONES DETECTADAS: = - O LA ot A e M B o A i ]
~coico |- T T T S R T INTERPRETACION DE DEFECTOS - s oo = REFS CALIFICACION.
H.3.1.4_ |intensidad de luces no cumple con el reglamento EV.
H.3.10.3 | No estdn ubicados de acuerdo a norma [ X Ve
J.1.1.3. | Presenta quebraduras. abolladuras o placas suellas que comprometen la seguridad Ve
F.4.2 | Fugas de aceite de molor. ; Vi
2 1 A 2
=
7
1
~ - .
NOTA: Las deben ser antes de la siguiente Inspeccién Técnica Vehiculor
/ i
N
/
V.| RESULTADO'DE LA INSPECCION TECNICA VEHICULAR: . - RS PR R LSS SRS BN |
- —7
(s i ifi Fecha De La Préxima i 1
De La insp igencia Dal C: Inspeccién ; Richard M. Kegalado Visquez
APROBADO b 12 Meses 27/05/2018 Fi

REG. CIF. 142039

Fig. N°1. Certificado de Inspeccién Técnica Vehicular
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PROCEDIMIENTO DE

CIPESAC 'NSPE/%E"%:'JJ EFEN'CA PCS-ITV-001 01 1140 de 127

CODIGO: VERSION: PAGINA

CentrodeInspeccones Ténicas Vehiculres del Pent SAC.

INFORME DE INSPECCION TECNICA VEHICULAR
Informe N” 00046956 Fecha 06/10/2016 08:48:22 a.m.

|l [ CARACTERISTICAS DEL VEHICULO:
|1 | Titular ¢ Propietario |
|_2]Placa CeA324 8| Combustible GASOLINA 14 | N* Asientos / Pasajeros | 54
3 | Categoria M1 2| VIN/N" de Serie KNABES11ACT323627 15| Largo / Ancho / Afto (m) | 3.59/1.59/1.49
| 4| Marca KiA 10| N* de Motor G3LACP068125 16 | Colorfes) | PLATA TITANIO
5| Modelo PICANTO 11| Carroceria HATCHBACK 17 | Peso Neto(Kg.) 923
6 | Afio de Fabricacion | 2012 12 | Marca Carroceria KIA 18 | Peso Bruto VehicularKg.} | 1350
7 | Kilometraje 79788 13| N* Ejes / N® Ruedas | 2/4 19 | Carga UtilfKg.) 427
Il._| DATOS DE LOS EQUIPOS:
CITV| CIPESACCHICLAYO | Frenometro [ Alineador | Analizador u Opacimetro |Regloscopio 6 Luxometro]l  Banco Suspensién
Linea L1_LIVIANOS |Equipo w8600 s 6055 _|Equipo N]_STe00 s 6178 |Equipo N°[ HGA400 s 781 |Equipo NY]_MLDOS s 0451 ipo '] SA640 5 1852
Hll. | RESULTADOS OBTENIDOS:
PRUEBA DE FRENOS
| FRENO DE SERVICIO FRENO DE ESTACIC TO FRENO DE EMERGENCIA
Ejes '?f;_? Fuerza B T e300 osoquil| Resuita | Efcienc | Resutta |-“%2 B " |oesequii| Resuta | Encienc | resuta [o72 deFronadel o To e | Encienc | Resute
Do [ g (b9 do | apk) | do [t g (ool | o itk | so gl bio )| do | i) | do
1° | s568] 16824 | 1964 | 7 A
2° | 405| 1.346 | 1.472 9 A 1.314 | 1.289 2 A
3 69 | A 27 | A
g
5
PRUEBA DE PROFUNDIDAD DE
AL G NELMATE Oy PRUEBA DE LUCES SUSPENSION
Ejes D‘I:‘mgf" Resultado| M@U‘T‘mm} Resultad Tipo de Luz ngfﬂmf’“‘”’d :"”’_" )| Alineamiento| Resul D (%) Posterior (%)
1° 1 A 3.12 A Bajas 17 19 0 A Izgq. 61 |lzgq. 58
2* 0 A 3.56 A Allas 31 37 [ A Der. 60 | Der. 57
3° Alta Adicional Desv. Desv.
4° Neblineras Resultado] A | Resultadol A
5° (1} Indicar [a deswiacidn def haz de luz a la IZQDER+INF~/'SUP+ Resultado Final A
- T Acaite ('C) | 82 CO R slonti (33} 0.1 GO Acel (%) 0.1 _|Resultado] Sonometro (dB) _ |Resultado]
EhsionEs RPM 2459 |CO + CO2 Ralenti (%)| 13.7_| CO +CO2 Acel (%) ] 14 o e 55 a
Opacidad {m-1) HC Ralenti (ppm) 27 HC Acel 22 ‘
[1v. [ OBSERVACIONES DETECTADAS: |
cObIGO INTERPRETACION DE DEFECTOS CALIFICACION
NOTA: Las observacicnes eff deben ser sub antes de fa sigui idn Técnica

Firma del Ingeniero Supervisor

Fig. N° 2. Informe de Inspeccion Técnica Vehicular
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ANEXO 7. Fichas de proceso propuestas por etapa

CcODIGO: FASE PAGINA
7 ] 1 1
CIPESAC 1 VERSION FECHA
Centro de Inspecciones Técnicas Vehiculares del Peni SAC. 1 02-06-2017
PROCESO PROPIETARIO
REGISTRO Y VERIFICACION DE Ing. Supervisor de linea
DOCUMENTOS '
MISION DOCUMENTACION

Registrar los datos de los clientes y verificar los
documentos solicitados.

Procedimiento de inspeccidn técnica vehicular

EMPIEZA: Ingreso a la planta de revisiones técnicas

INCLUYE: Solicita documentos

ALCANCE Registro de datos de clientes

Pago y fotocopia de documentos

Recepcion y verificacion de documentos

TERMINA: Devolucion de documentos

ENTRADAS: Cliente con su vehiculo

PROVEEDORES: Parque automotor de Chiclayo

SALIDAS: Factura o boleta del cliente

CLIENTES: Etapa de inspeccién

RIESGOS

REGISTROS

Mal registro de los datos del cliente o no solicitar
un documento necesario para el proceso.

Boleta de pago o factura

VARIABLES DE CONTROL

INDICADORES

Porcentaje de datos erroneos o documentos
faltantes
Tiempo total de la etapa

% datos erréneos o documentos faltantes =

Numero de datos erroneos o faltantes
* 100%

Numero total de datos/documentos a verificar

Lead time promedio = Z Tiempo de cada actividad

ELABORADO FECHA REVISADO FECHA APROBADO FECHA

Claudia Ximena Asesor de Tesis Gerente de la

Zamora Carpio 02-06-2017 | MSc. Ing. Martha | 16-06-2017 empresa 17-06-2017
P E. Tesén Arroyo CIPESAC
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CcODIGO: FASE PAGINA
1 1
ClPESAC 1 VERSION FECHA
1 02-06-2017
— Centro de Inspecciones Técnicas Vehiculares del Pend SAC
PROCESO PROPIETARIO
INSPECCION TECNICA VEHICULAR EN . .
c Ing. Supervisor de linea
LINEA
MISION DOCUMENTACION

Realizar las operaciones de revision técnica
vehicular de acuerdo con lo normado por el MTC.

Procedimiento de inspeccidn técnica vehicular

EMPIEZA: Ingreso del vehiculo al médulo 1

INCLUYE:
Inspeccion en modulo 1

ALCANCE Inspeccién en modulo 2

Inspeccion en médulo 3

Verificacion de resultados del médulo 1
Verificacion de resultados del médulo 2

Verificacion de resultados del médulo 3

TERMINA: Envio virtual de los resultados

ENTRADAS: Factura o boleta del cliente, VVehiculo del usuario

PROVEEDORES: Etapa de registro de clientes

SALIDAS: Resultados de la inspeccion técnica

CLIENTES: Etapa de verificacion de resultados

RIESGOS

REGISTROS

Demoras excesivas, quejas de los clientes, no
verificar todos los requisitos necesarios.

Resultados de la inspeccidn técnica vehicular en la linea
(virtual).

VARIABLES DE CONTROL

INDICADORES

Porcentaje de requisitos verificados
Tiempo total de la etapa

% requisitos verificados =
Numero de requisitos verificados

- — * 100%
Numero total de requisitos

Lead time promedio = Z Tiempo de cada actividad

ELABORADO FECHA REVISADO

Asesor de Tesis
Claudia Ximena MSc. Ing.
Zamora Carpio 02-06-2017 Martha E.
Tesén Arroyo

FECHA APROBADO FECHA
Gerente de la
16-06-2017 empresa 17-06-2017
CIPESAC
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CODIGO: FASE PAGINA
1 1
Cl P ESAC 1 VERSION FECHA
Centro de Inspecciones Técnicas Vehiculares del Peni SA.C. 1 02_06 _20 17
PROCESO PROPIETARIO

VERIFICACION DE RESULTADOS

Ing. Supervisor de linea

MISION

DOCUMENTACION

Verificar la totalidad de los datos ingresados y
recepcionados.

Procedimiento de inspeccidn técnica vehicular

ALCANCE

EMPIEZA: Ingreso de datos del propietario y del vehiculo.

INCLUYE:

Verificacion de datos ingresados
Recepcion de resultados de la inspeccion (virtual)
Emision de consolidado

TERMINA: Verificacion de resultados

ENTRADAS: Datos ingresados en el registro, Resultados de la inspeccion en linea.

PROVEEDORES: Etapa de inspeccion técnica vehicular

SALIDAS: Consolidado verificado

CLIENTES: Etapa de certificacion

RIESGOS

REGISTROS

Demoras excesivas, datos erroneos o faltantes en

el consolidado

Consolidado verificado (virtual)

VARIABLES DE CONTROL

INDICADORES

Porcentaje de datos errdneos o faltantes
Tiempo total de la etapa

% datos erréneos o faltantes =

Numero de datos erroneos o faltantes

* 100%

Numero total de datos a verificar

Lead time promedio = Z Tiempo de cada actividad

ELABORADO | FECHA | REVISADO FECHA APROBADO FECHA
Asesor de
Claudia Ximena Tesis Gerente de la
Zamora Carpio 02-06-2017 MSc. Ing. 16-06-2017 empresa 17-06-2017
Martha E. CIPESAC
Tesén Arroyo
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CcODIGO: FASE PAGINA
1 1
C | P ESAC 1 VERSION FECHA
Centro de Inspecciones Técnicas Vehiculares del Peni SAC. 1 02_06_2017
PROCESO PROPIETARIO

CERTIFICACION

Ing. Supervisor de linea

MISION

DOCUMENTACION

Emitir el certificado y realizar la entrega de los
resultados de la inspeccion.

Procedimiento de inspeccidn técnica vehicular

ALCANCE

EMPIEZA: Emision e impresion de Certificado o Informe

INCLUYE:

Firma del Ingeniero a cargo de la certificacion.
Llenado de la calcomania CIPESAC, de ser el caso.

TERMINA: Entrega de Certificado y calcomania o del Informe de inspeccion técnica.

ENTRADAS: Consolidado verificado (virtual)

PROVEEDORES: Etapa de verificacion

SALIDAS: Certificado o Informe de inspeccion técnica vehicular

CLIENTES: Cliente del servicio de inspecciones técnicas vehiculares.

RIESGOS

REGISTROS

Demoras excesivas, certificar un vehiculo que no
cumpla con los requisitos

Certificado o Informe de inspeccidn técnica vehicular

VARIABLES DE CONTROL

INDICADORES

Tiempo total de la etapa

Lead time promedio = Z Tiempo de cada actividad

ELABORADO FECHA REVISADO FECHA APROBADO FECHA
Asesor de Tesis Gerente de la

Claudia Ximena | o, 46 5517 | MSC.INg. | 16 66 5017 | empresa 17-06-2017

Zamora Carpio Martha E. CIPESAC

Tesén Arroyo
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Matriz de interaccion de las etapas del proceso de Inspeccion técnica vehicular

DEL PROCESO RECIBE PROCESO ENTREGA AL PROCESO
Rca_g!strq y Factura o boleta del Insp eccion
-- -- verificacion . técnica
. cliente .
documentaria vehicular

Registro y
verificacion
documentaria

Factura o boleta
del cliente

Inspeccion
técnica
vehicular

Resultados de la
inspeccion técnica

Verificacion de
resultados

Inspeccion
técnica vehicular

Resultados de la
inspeccion técnica

Verificacion de
resultados

Consolidado verificado

Certificacién

Verificacién de
resultados

Consolidado
verificado

Certificacion

Certificado o Informe
de inspeccidn técnica

vehicular
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ANEXO 8. Tabla de Precios de la Empresa CIPESAC

TIPO DE INSPECCION TECNICA: INCORPORACION

Cadigo cr_revision MONTO (S/)
201 INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - AUTOMOVIL 70
202 INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - CAMIONETA RURAL 80
203 INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - CAMIONETA PICK UP 80
204 INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - CAMIONETA PANEL 80
205 INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - OMNIBUS COASTER 120
207 INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - REMOLCADOR 160
209 INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - SEMIREMOLQUE 120
210 INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION -OMNIBUS M3 160
211 INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - CMTA PICKUP N1 100
212 INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - CAMION N2 130
213 INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - CAMION N3 160
214 INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - REMOLQUE 120

TIPO DE INSPECCION TECNICA: COMPLEMENTARIA

Cadigo cr_revision MONTO (S/)
301 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - TAXI O COLECTIVO 35
302 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CAMIONETA RURAL 20

(SERVICIO PUBLICO)
303 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CAMIONETA RURAL 20

(SERVICIO ESCOLAR)
304 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CAMIONETA PANEL 70
305 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CAMIONETA PICK UP 70
306 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - OMNIBUS COASTER 100
308 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - REMOLCADOR 130
309 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - SEMIREMOLQUE 110
310 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - REMOLQUE 140
312 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - OMNIBUS M3 150
313 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CMTA PICKUP N1 80
314 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CAMION N2 130
315 INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CAMION N3 150
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TIPO DE INSPECCION TECNICA: ORDINARIA

Cédigo Cr_revision MONTO (S/)
102 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - CAMIONETA RURAL 60
103 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - CAMIONETA PICK UP 60
104 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - CAMIONETA PANEL 60
105 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - OMNIBUS COASTER 90
107 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - REMOLCADOR 140
109 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - AUTOMOVIL PARTICULAR 50
110 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - AUTOMOVIL TAXI O 60

COLECTIVO
111 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - OMNIBUS M3 140
112 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - CMTA PICKUP N1 90
113 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - CAMION N2 120
114 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - CAMION N3 140
115 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - REMOLQUE 120
116 INSPECCION TECNICA ORDINARIA - SEMIREMOLQUE 120

Fuente: Empresa CIPESAC
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ANEXO 9. Promedio de atenciones por tipo de vehiculo, Noviembre 2016-Abril 2017

TIPOS DE REVISIONES

NOV

DIC

ENE

FEB

MAR

ABR

PROMEDIO

PONDERADO

INSPECCION TECNICA DE
INCORPORACION - AUTOMOVIL

o
w
I

0.02%

INSPECCION TECNICA DE
INCORPORACION - CAMIONETA
RURAL

0.00

0.00%

INSPECCION TECNICA DE
INCORPORACION - CAMIONETA PICK
upP

0.00

0.00%

INSPECCION TECNICA DE
INCORPORACION - CAMIONETA
PANEL

0.00

0.00%

INSPECCION TECNICA DE
INCORPORACION - OMNIBUS
COASTER

0.00

0.00%

INSPECCION TECNICA DE
INCORPORACION - REMOLCADOR

0.00

0.00%

INSPECCION TECNICA DE
INCORPORACION - SEMIREMOLQUE

0.00

0.00%

INSPECCION TECNICA DE
INCORPORACION - OMNIBUS M3

0.00

0.00%

INSPECCION TECNICA DE
INCORPORACION - CMTA PICKUP N1

0.00

0.00%

INSPECCION TECNICA DE
INCORPORACION - CAMION N2

0.00

0.00%

INSPECCION TECNICA DE
INCORPORACION - CAMION N3

0.17

0.01%

INSPECCION TECNICA DE
INCORPORACION - REMOLQUE

0.00

0.00%

INSPECCION TECNICA
COMPLEMENTARIA - TAXI O
COLECTIVO

271

326

409

211

221

322

293.33

18.74%

INSPECCION TECNICA
COMPLEMENTARIA - CAMIONETA
RURAL (SERVICIO PUBLICO)

125

183

192

165

131

154

158.33

10.11%

INSPECCION TECNICA
COMPLEMENTARIA - CAMIONETA
RURAL (SERVICIO ESCOLAR)

11

12

7.17

0.46%

INSPECCION TECNICA
COMPLEMENTARIA - CAMIONETA
PANEL

3.50

0.22%

INSPECCION TECNICA
COMPLEMENTARIA - CAMIONETA
PICK UP

160

168

201

145

139

172

164.17

10.49%

INSPECCION TECNICA
COMPLEMENTARIA - OMNIBUS
COASTER

7.00

0.45%

INSPECCION TECNICA
COMPLEMENTARIA - REMOLCADOR

192

123

141

81

50

65

108.67

6.94%
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INSPECCION TECNICA

COMPLEMENTARIA - SEVIREMOLOQUE | 155 | 112 | 138 | 114 | 69 | 102 | 115.00 | 7.35%
I(IZ\IOSI\IZIEEEI\IA(I)E%IEISII\IAI(—:QEMOLQUE 0 0 0 0 0 1 017 | 0.01%
?gﬁﬁfg&%%lﬁgw?gwmus M3 21 | 31 | 38 | 25 | 11 | 22 | 2467 | 1.58%
INSPECCION TECNICA
COMPLEMENTARIA - CMTA PICKUP 0 0| o0 0 0 0 0.00 | 0.00%
N1
ICI;\ISGEEE,\IAOET\;ESPA'% AMION N2 88 | 84 | 105 | 80 | 80 | 104 | 90.17 | 5.76%
L?'SGEE,;',,OE%IEQ,N,J?@ AMION N3 119 | 105 | 127 | 93 | 88 | 120 | 108.67 | 6.94%
I(I;\IAS,\;J,%(,:\,%%'\\' RTESX'[CA ORDINARIA- 1 104 | 147 | 162 | 104 | 99 | 99 | 119.17 | 7.61%
ICI:\IASI\Z%CI\FEI?:I;EiNJgA ORDINARIA - 40 | 44 | 70 | 31 | 39 | 36 | 43.33 | 2.77%
CONETAPANEL T ORPINARIA= | g 0 | 0 | 1 | 2 | 1 | 067 | 004w
OvBUE coASTER T ORPINARIA- | o | o | 0 | o | o | o | 000 | 000%
IFIQ\ISJSE&%NOFTQECMCA ORDINARIA - 0 o | o o 0 0 000 | 000%
:\IUSTPOEI\%(C):\I/(IDI[\IP-I— AEFST'\I'&/T_SSD'NAR'A T | 291 | 420 | 456 | 241 | 228 | 287 | 320.50 | 20.47%
INSPECCONTECNCAORNAA |0 | 0 | 0 | 0 | o | o | ooo | oo
g\lﬁsﬁg%cg?ﬂr\émcmm ORDINARIA - 1 . 0 0 0 0 055 | ooo%
'(':\'h“;’fAEgICC'ESJ EfN'CA ORDINARIA - 0 0| o0 0 0 0 0.00 | 0.00%
I(IZ\IAsl\l/:I)I%?\ICII\IC;N TECNICA ORDINARIA - 0 o | o 0 0 0 000 | 0.00%
I(IZ\IAsl\l/:I)I%?\ICII\IC:)SN TECNICA ORDINARIA - 0 o | o 0 0 0 000 | 0.00%
g\l;;gfg&m TECNICA ORDINARIA - 0 o | o 0 0 0 000 | 0.00%
g\lEsMPIE(é(aglelQTUEECNmA ORDINARIA - 0 o | o 0 0 0 000 | 0.00%
TOTAL 1588 | 1754 | 2056 | 1314 | 1180 | 1500 | 1565.33 | 100.00%

Fuente: Empresa CIPESAC
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ANEXO 10. Valor monetario ponderado por tipo de inspecciéon, Noviembre 2016-

Abril 2017
3
< 8 Valor
TIPOS DE REVISIONES w w monetario
2 & | ponderado
g
INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - AUTOMOVIL 0.02% 70 0.01
INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - CAMIONETA RURAL | 0.00% 80 0.00
INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - CAMIONETA PICK
up 0.00% 80 0.00
INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - CAMIONETA PANEL | 0.00% 80 0.00
INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - OMNIBUS
0.00% | 120
COASTER 0.00
INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - REMOLCADOR 0.00% 160 0.00
INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - SEMIREMOLQUE 0.00% 120 0.00
INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - OMNIBUS M3 0.00% 160 0.00
INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - CMTA PICKUP N1 0.00% 100 0.00
INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - CAMION N2 0.00% 130 0.00
INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - CAMION N3 0.01% | 160 0.02
INSPECCION TECNICA DE INCORPORACION - REMOLQUE 0.00% | 120 0.00
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - TAXI O COLECTIVO 18.74% | 35 6.56
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CAMIONETA RURAL 10.11% | 70
(SERVICIO PUBLICO) ) 7.08
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CAMIONETA RURAL 0.46% 70
(SERVICIO ESCOLAR) ) 0.32
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CAMIONETA PANEL 0.22% 70 0.16
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CAMIONETA PICK UP | 10.49% | 70 7.34
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - OMNIBUS COASTER 0.45% | 100 0.45
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - REMOLCADOR 6.94% | 130 9.02
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - SEMIREMOLQUE 7.35% | 110 8.08
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - REMOLQUE 0.01% 140 0.01
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - OMNIBUS M3 1.58% 150 2.36
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CMTA PICKUP N1 0.00% 80 0.00
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CAMION N2 5.76% 130 7.49
INSPECCION TECNICA COMPLEMENTARIA - CAMION N3 6.94% 150 10.41
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - CAMIONETA RURAL 7.61% 60 4.57
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - CAMIONETA PICK UP 2.77% 60 1.66
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - CAMIONETA PANEL 0.04% 60 0.03
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - OMNIBUS COASTER 0.00% a0 0.00
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - REMOLCADOR 0.00% | 140 0.00
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - AUTOMOVIL PARTICULAR 20.47% | 50 10.24
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - AUTOMOVIL TAXI O 0.00% 60
COLECTIVO ) 0.00
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - OMNIBUS M3 0.02% | 140 0.03
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - CMTA PICKUP N1 0.00% a0 0.00
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - CAMION N2 0.00% 120 0.00
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - CAMION N3 0.00% 140 0.00
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - REMOLQUE 0.00% 120 0.00
INSPECCION TECNICA ORDINARIA - SEMIREMOLQUE 0.00% 120 0.00
TOTAL 100.00% 75.84

Fuente: Empresa CIPESAC
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ANEXO 11. Cotizacion de la capacitacion
M COTIZACION DE CAPACITACI X I

&~ > @ Q @& https://mail.google.com/mail/u/0/?tab=wm#inbox/15fdc9ec1456b3df e 9 ﬁ O\ Buscar I\ ﬁ 0 =

Gmail ~

COMPOSE

Inbox (252)

Xime zamora
Estimado Ing. Rojas, Solicito |a cotizacién de una capacitacion centrada en |...

10:28 PM (18 hours ago)

JEAN MARTIN ROJAS PAREDES 4:32 PM (6 minutes ago) - -
Starred to me [=
Important
-"“.{A Spanishv > Englishv  Translate message Turn off for: Spanish x
Sent Mail
Drafts (8) Srta. Xime Zamora g

Personal = 2 7 i % A
Reciba con la presente mi mas cordial saludo , de acuerdo a su misiva le suscribo lo siguiente :

Travel

More T El precio por cada capacitacién es de : S/. 200.00 ; mas viaticos .

Lo que nos tendriamos que ponernos de acuerdo acerca es acerca de si va a ser una sola exposicién o se va a realizar una capacitacién por cada tema.
En cuanto a la fecha me tendria que avisar por lo menos con 15 dias de anticipacion para no tener ningtin inconveniente.

Esperando que la presente sea de su agrado , me despido hasta otra oportunidad

Atte.

Ing. Jean Martin Rojas Paredes

Ing. Mecanico
CIP 88718

—

4:39 PM
21/11/2017

& =
E L DR AT
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ANEXO 12. Perfiles del personal

PUESTO DE TRABAJO | Técnico Mecanico

Responsable de inspeccionar los vehiculos de acuerdo al
manual y al reglamento nacional de revisiones técnicas
vehiculares vigente en coordinacion y supervision del
Ingeniero de Supervisor.

MISION DEL PUESTO

EDUCACION Ingeniero titulado y colegiado en ingenieria mecanica o
mecanica eléctrica

Capacitado en la normativa aplicada a revisiones

FORMACION AR .
técnicas vehiculares

3 afios de experiencia comprobada en actividades

EXPERIENCIA . P .
relacionadas en el sector como técnico mecanico.

FUNCIONES OPERATIVAS

©CoOoNOO AW

11.
12.
13.
14.

15.

16.

17.

18.
19.

Al iniciar su jornada se debe revisar la operatividad de los equipos de su estacion de
trabajo.

Cumplir con las directivas, procedimientos e instructivos establecidos de operacion de
los equipos de

ITV.

Utilizar su usuario y password de acceso al sistema de CITV.

No utilizar los usuarios ni contrasefias de otros empleados (bajo sancion).

Mantener limpio y ordenado el area de trabajo asignado.

Cuidar los equipos de su estacion de trabajo y en general de toda la linea.

Reportar al Ingeniero de Planta sobre el estado de los equipos.

Reportar al ingeniero de Supervisor sobre las fallas mayores que presenten los vehiculos
antes, durante y al finalizar el proceso de ITV.

. Ejecutar las pruebas completas a cada vehiculo tomando como referencia la tabla de

interpretacion.

Frenos, alineamiento, suspension

Gases

Visual. Etc.,

En la estacion de visual debera realizar las evaluaciones en funcion de la tabla de
interpretacion de defectos y del manual de inspecciones técnicas vehiculares,
completando la totalidad de las pruebas.

Operar los equipos de acuerdo al manual de ITV y de acuerdo a las indicaciones
proporcionadas por parte del area de mantenimiento.

Reportar en forma inmediata al Ingeniero Supervisor sobre las fallas relacionadas con los
equipos de la linea de inspeccion.

Utilizar en todo momento el equipo de proteccién personal EPP.

Comunicar al Ingeniero Supervisor la falta de EPP.

Al terminar su jornada laboral en el caso de personal de apertura y medio, éste debera
dejar su area de trabajo limpia y ordenada. En el caso del cierre, los equipos se dejaran
apagados y la estacion con su respectivo cobertor, libre de polvo y alguna sustancia que
pueda deteriorar algun equipo.
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PUESTO DE TRABAJO Digitadora y Cajera

MISION DEL PUESTO informacidn necesaria y aperturar el inicio de inspeccion

Responsable de solicitar e ingresar correctamente la

para el proceso de Inspeccidn Técnica Vehicular.

EDUCACION Secundaria completa.

FORMACION

Capacitado en la normativa aplicada a Revisiones
Teécnicas Vehiculares.

EXPERIENCIA 01 afio en atencion al cliente.

FUNCIONES OPERATIVAS

1.

10.
11.
12.
13.

14.
15.

16.

17.

18.

19.

Al inicio de su jornada laboral, inspeccionar su puesto de trabajo y cerciorarse que cuente
con todo el mobiliario basico: computador, conexion al servidor y a la red (conexién al
nuevo sistema de modulo de caja y facturacién), accesos al link de consulta vehicular y
una cantidad promedio de DD.JJ en blanco y sencillo para dar vuelto.

Durante su jornada laboral debe permanecer en su puesto bajo criterios de orden y
limpieza, cuidando su area de trabajo.

Registrar el cobro del servicio segun las caracteristicas documentarias y fisicas del
vehiculo a inspeccionar.

Solicitar e inspeccionar documentos originales basicos establecidos segun reglamento
(Manual de ITV).

Verificar y digitar correctamente todos las casillas correspondientes a las caracteristicas
consignadas en la tarjeta de propiedad.

Verificar la vigencia y originalidad del SOAT o CAT.

Verificar el tipo de inspeccion en funcion del tipo de servicio del SOAT.

De ser una re-inspeccion o una actualizacion, deberd verificar la informacion de la tarjeta
de propiedad desde el sistema de CITV.

Pre-ingresar el tipo de certificacion y la clase de autorizacién de acuerdo al SOAT e
ingresar la informacion pertinente que solicita el sistema entre ellos tipo de servicio, entre
otros.

Generar el comprobante de pago correspondiente

Reportar cualquier incidente al administrador o asistente de planta.

Finalmente se manda a imprimir el comprobante de pago por cada servicio generado.
Guiar al cliente en caso manifieste alguna duda o consulta respecto a algin documento o
tarifa.

Presentar al administrador el reporte de cierre de caja del sistema de CITV.

En caso exista diferencias de dinero u otra observacion relativo al reporte de ingresos
debera ser comunicado de inmediato a la administracion

En caso de recibir dinero falso, sera comunicado directamente al administrador o al
asistente del CITV.

En caso de robo deberd comunicar inmediatamente al administrador o al asistente del
CITV para tomar acciones inmediatas.

Confirmar la recepcion de la documentacion digitalizada en el servidor de datos a través
del acceso directo de la PC de Caja.

Evitar uso de herramientas distractoras al puesto, celulares, u otros.
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