
AREA: Planta FECHA: 10/06/2015
NOMBRE DE PROCESO:  Planificación NIVEL: 1

   Llantas para verificación

 Requisitos del cliente: Notas de pedido
Llantas por reencauchar

Gestión de recursos 
(RE-PL-GO 4.0)

MAPA DE PROCESO
RE-PL-GO 1.1

Versión 4

ACTIVIDADES (SUB-PROCESOS) 
El Chofer: 
1. Se dirige todos los dias a las oficinas de CONAUTO, a retirar 
las llantas . 
2. También pasa por las empresas de transporte retirando las 
llanta enviada por los clientes, desde otra provincia.  
 
Cliente 
1. Cliente se acerca a Inspeccion Inicial , entrega carcazas y se 
emite nota de pedido.  
2. Cliente se lleva copia de nota de pedido.  
 
En planta: 
1. El Supervisor de producciónn revisa las prioridades y orden de 
atención  segun las necesidades  e importancia del cliente.  
2.La planta tiene una capacidad  de  producción de 80 llantas 
por tuno (solo un turno). Se asigna un día por sucursal: 
Guayaquil, Cuenca, Santo Domingo, Manta Quito y Ambato. 
3. Realiza  la calificación de las notas de  pedido para iniciar el 
proceso. 
4. Los operadores antes de iniciar sus labores  tienen la 
obligación de verificar el estado de las mascarillas, limpiar los 
filtros con alcohol y de ser el caso solicitar el cambio de filtros. 
Los operadores que usen mascarillas desechables deberán 
solicitar a diario  nuevas mascarillas al área de mantenimiento. 
Adicional, en caso de existir manchas o daño de las mismas, 
deberán solicitar el cambio de manera inmediata. 

RECURSOS 
Jefe de planta, Supervisor de producción, chofer, clientes, camión, 
neumáticos, logistica para viaje, equipos de computación, 
papelería, celulares, teléfonos. 

CONTROLES 
Instrucción de trabajo para   
recepción de carcasas y  M500E3185ESP 
productos de consumo  
 

ESPECIFICACIONES DE SALIDA 
  
     Nota de pedido  
 
     RE-PL-TO 03 Entrega de EPP y repuestos para     
     equipos. 

CRITERIOS DE ACEPTACIÓN DEL PROCESO 
 
Cantidad de carcazas rechazadas al mes  en un  12%.   
 
 
Reclamo de llantas reencauchadas en un 0,70% en el mes. 
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