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RESUMEN

Los instrumentos Lean Manufacturing son de gran uso para las empresas ecuatorianas,
la herramienta abre un sin nUmero de metodologias que permiten a las empresas hacer
uso de procesos y controles que mejoran la productividad de la empresa. En el andlisis
expuesto se hizo analisis del proceso productivo de la empresa con ayuda de la
herramienta Value Stream Mapping, la empresa de analisis se dedicada a servicios de
ingenieria industrial en Guayaquil. Mejorar el proceso de liquidacion de némina del

personal de proyectos en base al flujo de procesos productivos en proyectos industriales.

Para la metodologia se utilizo el diagrama de flujo para conocer el proceso de liquidacion,
el diagrama de Ishikawa acompafado de la lluvia de ideas para conocer la causa raiz

del problema de pago de nébmina.

Los resultados que se obtuvieron del trabajo fueron los siguientes: se analiza la proforma
y se procede a distribuir las diferentes actividades a las personas, posteriormente se
inicia con la realizacion del proyecto en base a la planificacién hecha con anterioridad,
cuando el proyecto ha finalizado se debe redactar un informe donde se evidencien los
recursos humanos utilizados y el valor de pago respectivo segun las actividades.

Se concluye que la utilizacién de la herramienta ayudara a la empresa a identificar el flujo
actual de los procesos y controlar las horas de trabajo para el proceso de pago del
personal de los futuros proyectos industriales, y en base a esto, plantear mejoras y
reducir tiempos en actividades que no generan valor y mejorar aquellas que den valor

afiadido al proceso productivo.

Palabras Clave: Proyecto Integrador, Lean Manufacturing, Value Stream Mapping,
ingenieria industrial.



ABSTRACT

Lean Manufacturing instruments are of great use for Ecuadorian companies, the tool
opens up a number of methodologies that allow companies to make use of processes
and controls that improve the productivity of the company. In the exposed analysis, an
analysis of the company's production process was made with the help of the Value
Stream Mapping tool, the analysis company is dedicated to industrial engineering
services in Guayaquil. Improve the project personnel payroll settlement process based
on the flow of production processes in industrial projects.

For the methodology, the flowchart was used to know the liquidation process, the
Ishikawa diagram accompanied by brainstorming to know the root cause of the payroll
problem.

The results that were obtained from the work were the following: the proforma is analyzed
and the different activities are distributed to the people, later the realization of the project
begins based on the planning made previously, when the project has finished You must
write a report showing the human resources used and the respective payment value
according to the activities.

It is concluded that the use of the tool will help the company to identify the current flow of
the processes and control the working hours for the payment process of the personnel of
the future industrial projects, and based on this, propose improvements and reduce times.
in activities that do not generate value and improve those that add value to the production
process.

Keywords: Integrating project, Lean Manufacturing, Value Stream Mapping, industrial
engineering.



INDICE GENERAL

RESUMEN ... et e et e e et e e e et e e et e e e ea e aeenneaees |
AB S T R A T ettt e et et et e e e e e e e eeans Il
07X = U e SRS 1
1. INTRODUCCION ..ottt ettt 1
1.1. Descripcion del problema.........ccooouiiiiiiiii e 2
1.2, JUSHIFICACION....ce ittt ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e s e e nnes 2
1.3, ODJELIVOS ...t e a e aana 3
I 0 R @ 1 o] 11 1Y/ o [ 1T = | PSP 3
1.3.2.  ODJetiVOS ESPECITICO ....iiveieiiii et 3
1.4. MarcoS De REefEIeNCIAS ........cccooiiiiiiiiiiiit ettt 3
140, MArCO €Al ... oo 3
1.4.2. MAICO TEOMCO ...ceeeeeeeeeie ettt ettt e e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e s e e e nnnaes 4
CAPITULO 2 ..ttt ettt ettt et e e e 8
2. METODOLOGIA ...ttt 8
2.1, ViSiON eI @STUTIO ...ceeeieeeeieeei ettt e e 8
2.2, ANTECEAEBNTES ...ttt e e e e e ettt bbb e e e e e e e e e e e eeeeeennaae 8
2.3. Entendimiento de la entidad .............ooevriiiiiiiiiii e 8
2.4, HEITAMIENTIAS ....ciiiiiiiieeee ettt et et e e e e e e e e e e e a e e e s s e e 9
2.5, UVIA AE IHEAS ....ooeieiiiiiii et 10
2.5.1. FaSE € gENEIACION .......uiieiiiiit et e e e e e e e e e e e e e e e et e e e eeanans 10
2.5.2. Fase de aClaraCiOn...........ccoouiiiiiiiiiii et 11
2.6. Diagrama de IShIKaWa ..............iiiiiiiiiii e 11
2.7. Value Stream MapPing .......ooeeeeeeiiie e e e e e e e e e et eeeara e e eearaa 11
2.7. 1. FASE L. 12
2.7.1. 1. PODIACION ... 12



A O N |V, 1§ 1) £ - WP 12

2.7.2. FASE 2. 12
2.7.2.1. TECNICAS .eeeeeetieiiie ettt e e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 12
2.7.2.2. INSITUMENTOS ...ttt e e e e eenees 13
2.7.3. S B e eerea 13
2.7.3.1. Identificar familia de productos ............cccouuuiiiiiiiiiiiii e 13
2.7.3.2. Matriz de familia de ProducCtos ..........ccccvveiiiiiiiiiiiiiie e 13
274, FASE ... 13
2.7.4.1. Construccidn de mapa actual............cccceeviviiiieieiiiiiiii e 13
1.7.8. Identificar oportunidades de MEJOra ........ccceevveeuuiiiieeeeiiie e 14
1.7.9. Construccion de mapa fULUrO ..........ooevviiiiiiiiiiiiie e 14
CAPITULO 3 ..ttt bbbttt 15
3. RESULTADOS Y ANALISIS ....ooouiiieiecte ettt etn e 15
3.1. Descripcion actual del proceso de ndémina personal de proyectos................... 15
I o= U Y= - | PSS OPPPPUPPPPPPPPRT 17
3.2. 1. LIUVIB O8 BB ...t 17
3.2.2. ISNIKBWA. ...t 17
3.3. Value Stream Mapping del estado actual .............cccccceeveeeiiiiiiin e 19
3.3.1. Identificar el flujo del proceso productivo de la empresa ...........c.ccevvvevennnnnn. 19
3.3.1.1. Identificar la familia de producCtoS.............oiieiiiiiiiiiieeeicee e 19
3.3.1.2. Descripcion del producto seleccionado para estudio..............ccccceeeeeeeeenen. 21

3.4. Proceso de fabricacion de los aislantes térmico para tuberia con aluminio 0,5

mm y variacion en material tErMICO............iiiiiiieiiii e e e e 24
Bih. 1. COE Lo 24
3.4.2. ENSAMDIAAO L ..oooiiiiiiiiiiiiiieee e 25
Bid 3. GO 2 e 25
3.4.4. ENSAMDBIAUO 2 .....eeeiiii s 26



3.4.5.  COMPACIACION ... e e e e e e e e e s 27

G B TR 1 157 o 1= ol o3 o] o S 27
.47, LIMPIBZA ..ceiiiiieiitiiee ettt ettt e e e e 28
3.4.8. Almacenado en bodega .........coeuuiiiiiiiiiii 29
3.5. Diagrama de andalisisS de ProCESO .........ccceeiiiuiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee e e e eeeae e e e e e e e e e aaa e 30
3.6. Representacion grafica de las zonas del proceso ............cccveeeeeviiiiiieeeciiinnnnnn. 32
G T A I =10 0] o To Jo [ o o [ 1 33
3.8, Calculo de TakKt tIMe......coe e 33
3.9, LA tIME ...t 34
3.10. Value stream mapping actual...........ccoieeriiiiiiiieiiiie e 36
3.1, RESUMEN U8 VSM ... e e e e 37
.11, ProduCtiVIdad ........ceeveiiiiiiiieieeee ettt 37
T I = {To] 1] o (o1 = PP PPPPPPPPPPPPPR 38
3130 EfICACIA .cciiiieeeieiiee e 38
1.6. Horas extras SUPIEMENTAIIAS .........cooiiiiiiiiiiiiiiie e e 38
1.6.1. Horas suplementarias personal de proyectos.............coouvurriimiriiinniineeeeeeenenne. 39
1.7. Identificacion de oportunidades de MejJora ..........ccceeveeevieiiiiieeeiiiice e, 41
1.8. Value Stream Mapping fULUIO .........cooiiiiiiiiiiiiiiee e 46
1.8.1. ANAliSiS BENEfiCIO-COSIO.......uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiit it 47
CAPITTULO 4 ..ottt bttt bbbt 49
4. Conclusiones y reCOMENAACIONES. ... ...ccuuuuuiieeeeiiie e e e e e e e e e eeenns 49
4.1, CONCIUSIONES ...ttt e e e e e e e e eeeeas 49
4.2. RECOMENUACIONES.....cciiiiiiiiiiiieete ettt e e e e e e e s bbb as 50
REFEIEINCIAS ...ttt e e e e e e e e e e as 51
Y 1S (0 PP 54



ABREVIATURAS

ESPOL

ART.

VSM

NVA

FIFO

Escuela Superior Politécnica del Litoral
Articulo

Value Stream Mapping

Valor No Agregado

First in, first out

Vi



1. SIMBOLOGIA

Mm  Milimetro

Vil



INDICE DE FIGURAS

Figura 1. 1 Simbologia de Diagrama de ProCESO0 ..........ccoccuuuriiiiiiiiiiiiiiiieiieeeeeeeeeaeeeee e 5
Figura 2.2 Sistemas Administrativos Analisis DISEMN0 ..........ccccovvvviiiiieieiiiiiiieeeeecee e, 10
Figura 2.3 Fases Value Stream Mapping ........ccoooeeiiiiiiiiiiiiii e 12
Figura 3.4 Descripcién actual del proceso de nédmina personal de proyectos............... 16
FIgura 3.5 LIUVIA 0€ TUEAS ......uuieiiieiiie e e e e e e e e 17
Figura 3.7 Distribucion porcentual de ventas periodo 2021 y Enero-Junio 2022........... 21
Figura 3.8. Materiales Ensamblados ... 22
Figura 3.9 Materiales ENSambBIadOs ...........ooiiiiiiiiiiiiieiii e 23
Figura 3.10. Materiales Ensamblados ...........oooiiiiiiiiiiiii e 23
Figura 3.11. Fabricacion de los aislantes termiCosS. ...........ccovvevrieiiiiiieeeeice e 24
([0 [0 = 0 R O ] (= A PP PP 25
Figura 3.13. ENSamblado 1 ........ccooouiiiiiiiieei e 25
([0 [0 ] = e 0 R @0 ] (=P PP 26
Figura 3.15. ENSAMDBIACO 2 ......uuiiiiiiii e 27
(10101 = e J0 G T @] o o = T r= Lo o ) o [ 27
FIQUIa 3.17. INSPECCION ...ttt et e e e e e e ettt e e e e e eeeaaeeeeas 28
FIgUra 3.18. LIMPIEZA ... .ccuuuieiii et e e e e e e et e e e e e e eaaaas 29
Figura 3.19. AImacenado €N BOUBQA ........uuiiiiiieeeiiiiiiiiiiiiiiee et 29
Figura 3.20. AImacenado €N BOAega ........c.uuuiiiiiiiiiiiiiie e 30
Figura 3.21. ZoNas eI PrOCES0........uuuiiiiiiiiiie et e e e e e e e e 32
Figura 3. 22. Tiempo de Ciclo VS TaKt TIME ......ccoiiiiiiiiiiiiii e 34
Figura 3.23. Value Stream Mapping ACtUal ............coooiiiiiiiiiiicee e 37
Figura 3.24. Identificacion de Oportunidades de NegOCiO ...........cceeveeeveviiiiieeeeeiiiineeee, 43
Figura 3.25. Kaban de Retiro Yy ProdUCCIiON ............cooiiiiiiiiiii e 44
Figura 3.26. Identificacion de Oportunidades de NegoCiO ...........ccceeveeevviiiiiiieeriiiieeeene, 46
Figura 3.27. Value Stream Mapping FULUIO ...........ooiiiiiiiiiiiiii e 46

Vil



INDICE DE TABLAS

Tabla 3.1 RegiStro 0 VENTAS .......coiiiiiiiie et e e e e s 20
Tabla 3.2 RESUMEN VENTAS ...ttt 20
Tabla 3.3. Diagrama de Analisis de ProCeS0 .......coiiviiiieiiiiiiieeiice e 32
Tabla 3.4. TIeEMPO A€ CIClO.....ceeei e 33
Tabla 3.5. Calculo de Takt tIMe .......coooiiiiiii e 34
Tabla 3.6. Lead TIME ..ottt e e e e e e e e e e e eeeeannaans 35
Tabla 3.7. NUmero de Colaboradores ..........ccooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 35
Tabla 3.8. ReSUMEN A& VSM ...ttt 37
Tabla 3.9. ProducCtividad............ccoooiiiiiiiiiii e 37
Tabla 3.10. EfiCIENCIA ....ccviiiiiiiiieeee ettt e e 38
Tabla 3.11. EfICACIA.....ceeeueuiiuiiiee ettt ettt e e e e e e e e e e 38
Tabla 3.12. Horas extras suplementarias ..........cc.uoviiiiiiiiiiiii e 39
Tabla 3.13. Promedio horas SUPIEMENTANIAS .......coovviiiieeiiiiiiiiiiiiie e 40
Tabla 3.14. Valor Horas SUpIEMENTArIias ..........uuuuiiiiieeeeeeeeieeeeei e 41
Tabla3.15. Andlisis BENEfiCIO-COSIO .........ccoiiiiiiiiiiit et 47
Tabla 3.16. VSM actual VS VSM fULUIO .........uuuuiiiiiiiiie e 48
Tabla 3.17. BenefiCio ECONOMICO ..........coiiiiiiiiiii ettt e e 48



CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

El crecimiento industrial en Ecuador es una de las principales columnas para su continuo
desarrollo. Las industrias ecuatorianas han aumentado progresivamente en la Ultima
década, logrando expandirse a distintos sectores econémicos del pais como: industria
manufacturera, alimenticia, automotriz y textil. El aumento de apertura de fabricas en el
Ecuador es evidente, para el afio 2022 el crecimiento econdmico se proyecta a un 2,8%
del PIB referente al capital fijo en la que se espera mayores inversiones publicas y
privadas por lo que este incremento fue una posibilidad para los empresarios
ecuatorianos, primordialmente esos dedicados a brindar servicios industriales (Banco
Central, 2022)

Las fabricas ecuatorianas de los distintos sectores econdémicos necesitan de manera
obligatoria tener mantenimientos periédicos en sus instalaciones y maquinarias,
denominado mantenimiento industriales, trabajos que realiza el personal industrial en la
planta con el fin de lograr un éptimo funcionamiento en las instalaciones, maquinaria y

equipos de trabajos.

Las empresas que brindan servicios de proyectos industriales contratan personal
capacitado para la ejecucion de los distintos proyectos de ingenieria, la variedad de
proyectos obliga a estas empresas contratar distintos profesionales de la ingenieria, asi
como varios obreros con capacitaciones y permisos especificos. La falta de control y una
planificacién optima en la nédmina de proyectos provoca problemas con la liquidacién de
pago al personal de proyectos, a su vez el descontento del personal perjudica las
relaciones laborales y conlleva posible problemas econémicos y judiciales, por tal motivo
se requiere de un “un sistema de ndmina que contenga los requerimientos correctos y
las especificaciones correctas, ademas de que sea servible, va a ser de enorme ayuda
para la compafia, debido a que llevar un registro adecuado del pago de los empleados

previene perdidas a la empresa” (Hernandez Oliva, Prats, Hernandez, & Franco, 2021).

La empresa en estudio brinda servicios industriales, especializando en los asilamientos
térmicos, aquel servicios de ingenieria que busca disminuir las altas o bajas temperaturas

con el fin de establecer una temperatura adecuada en las zonas que laboran los obreros



de las fabricas, en promedio la empresa de estudio mantiene en ndmina maximo 20
personas en cada proyecto industrial, de las cuales existen quejas al momento de
liquidar los servicios relacionados con el calculo, beneficios por ley, trabajos adicionales
no reconocidos correctamente, el proceso y el control ineficaz conlleva a la empresa a
tener pérdidas econdmicas por pagos mal calculados pudiendo ocasionar posibles

problemas judiciales.

1.1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA
El personal de la compairiia de analisis se especializa en brindar aislamientos térmicos a
las industrias ecuatorianas, sector econOmico que involucra tener un personal
especializado para la realizacion de proyectos industriales. La empresa cuenta con un
departamento denominado proyectos el cual esta integrado por ingenieros y operarios
pero no cuenta con una planificacién optima de sus procesos productivos, ni politicas
establecidas que permitan el control adecuado en el proceso de la liquidacion de ndbmina
para el personal de proyectos, el continuo uso de horas extras para completar las metas
productivas, la falta de control y omision de las horas extras por sus operarios, provocan
gue se den quejas por parte de la nomina de proyectos, ocasionando posibles pérdidas
econdémicas o problemas por incumplimiento de normas establecidas en el codigo de

trabajo vigente y ante entes reguladores.

1.2.  JUSTIFICACION
Se aplicara la herramienta de lean manufacturing llamada Value Stream Mapping que
nos ayudara a reconocer el flujo actual del proceso de ejecucién de proyecto que ayuda
a determinar las horas ejecutadas y a su vez se realice la liquidacion de pago a la nébmina
de proyectos industriales, esto ayudara a identificar actividades innecesarias y

determinar un flujo de valor mas adecuado, que permita a la empresa:

e Contratar personal continuamente de acuerdo con las necesidades de la empresa,
mediante un control interno y politicas establecidas eficaces en el proceso de
liquidacion de nomina y un mejor fujo de proceso productivo eliminando
actividades que no agregan valor.

e Mitigar los errores en las liquidaciones de ndéminas, evitando pérdidas econémicas
y posibles demandas laborales con los entes reguladores.

e Garantizar el pago correcto y a tiempo de acuerdo con las horas trabajadas y

cumplimiento de contrato.



1.3. OBJETIVOS
1.3.1. OBJETIVO GENERAL

Disefiar y establecer un marco de control interno para el proceso de liquidacion de

némina del personal en base al flujo de procesos en proyectos industriales.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICO

1. Conocer el estado actual del proceso de liquidacion de némina del personal en
proyectos industriales, identificando oportunidades de mejora para el proceso en
aspectos como: control, limitaciones tecnoldgicas y gestion del proceso.

2. Diseniar el flujo de las actividades del proceso productivo de proyectos industriales
para la correcta liquidacion de nominas del personal en proyectos industriales.

3. Disefar las politicas del proceso de liquidacion de némina.
Identificar requerimientos funcionales que deben ser implementados en una

herramienta de ndmina.

1.4. MARCOS DE REFERENCIAS

1.4.1. MARCO LEGAL
Cddigo Del Trabajo

Trabajador o Colaborador. — Es la persona que se compromete a la realizacién de una
determinada actividad o servicio (Comision de Legislacion y Codificacién del H. Congreso
Nacional, 2021, 04 Noviembre).

Empleador. - Es la compafia u representante de dicha compafiia que ordena la
ejecucion de determinada actividad u servicio. Asi mismo, en el cédigo de trabajo se
establece la obligacion de determinar un registro de los detalles personales y laborales
sobre cada colaborador de la compafiia (Comision de Legislacion y Codificacion del H.
Congreso Nacional, 2021, 04 Noviembre).

Jornada laboral. — Como lo estipula el codigo de trabajo, mediante la formalizacion del
contrato entre el colaborador y el empleador se debera determinar el tiempo para la
ejecucion de las actividades, esta misma, no podra exceder de 8 horas diarias, en caso
de excederse de las 40 horas semanales, se consideran las horas trabajadas como horas
extras sin que estas se excedan de 4 horas en el mismo dia (Comisién de Legislacion y
Codificacion del H. Congreso Nacional, 2021, 04 Noviembre).
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Remuneraciones. — De acuerdo con lo estipulado en el cédigo de trabajo, los valores
por salarios deberan ser reembolsados por el empleador de acuerdo con lo estipulado
en el contrato siendo este por dia u hora, este valor no puede ser menor al Salario Basico
Unificado del afio corriente. El empleador debera realizar el pago en el tiempo acordado
con el empleador sin que este sea mayor a un mes desde la ejecucion o finalizacion de

las actividades o servicios.

1.4.2. MARCO TEORICO

Definiciones

Proyectos industriales: Es el conjunto de ideas que se direccionan para crear, disefiar
y solucionar problemas de infraestructura y maquinarias de los espacios productivos de

las fabricas industriales.

Diagramas de procedimientos o flujograma: Es una representacion grafica de
acuerdo a las operaciones o procedimientos administrativos de manera cronolégica con

el fin de evidenciar oportunidades de mejora (CEJA, 2002).

Simbologias del flujograma: Representa las actividades especificas que se realizan

dentro de las &reas involucradas (CEJA, 2002).
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Terminal: Indica el inicio
o la terminacion del flujo
del proceso.

Decisidn: Sefiala un
puntoen el flujo donde
se produceuna
bifurcacidn del fipo “Si" =
“Wa”,

Multidocumenta: Refiere
un conjunto de
documentos. Por
ejempla, un expediente.

Conector de un Proceso;
Conexion o enlace con
otro proceso, en el que
continda el diagrama de
flujo. Por ejemplo, un
subproceso,

Base de Datos:
Empleado para
representar la grabacion
de datos.

siMBOLO
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SIGNIFICADO

Actividad: Representala
actividad llevada a cabo

en el proceso.

Documento: Documento
utilizado en el proceso.

I Inspeccién f Firma:

Aplicado en aguellas
ACCiones que reguieren

de suparvision.

Archivo: Se utiliza para
reflejar la accion de
archivo de un documento
o expediente.

Linea de Flujo: indica el
sentido del flujo del
proceso.

Simbologia de Diagrama de Proceso

Politicas: Son normas que establecen las compariias con el fin de que sirvan como
indicaciones para determinados procedimientos en los procesos (Mejia Montenegro &
Robalino Hernandez, 2013).

Horas suplementarias y extraordinarias: Es la hora adicional de trabajo que ejecuta
un empleado sobre su jornada de trabajo de 8 horas cotidianas.

Lean Manufacturing

De acuerdo a Rojas Jauregui, es una filosofia enfocada en la parte productiva de la
empresa que tiene como meta la disminucién de mermas que contribuye a la mejora de
los procesos, mediante la utilizacion de diferentes instrumentos de acuerdo al sistema

de andlisis (Rojas Jauregui & Gisbert Soler, 2017).



Desperdicio por tiempo de espera

El procedimiento de las actividades mal disefiadas tiene la posibilidad de ocasionar que
los colaboradores no realicen alguna actividad a medida que otros permanecen con
sobre carga laboral. Por esto, es necesario aprender a minimizar o borrar el tiempo

muerto a lo largo del proceso de construccion (Hernandez Matias & Vizan ldoipe, 2013).

Takt Time: Es el tiempo 6ptimo que necesita la empresa en los procesos productivos
para el cumplimiento de metas de fabricacion de acuerdo con las necesidades del

mercado (Madariaga Neto, 2013).

Lead time: Es el tiempo que la materia prima es trasportada entre las areas del trabajo
hasta transformarse en el producto final requerido por el usuario final (Madariaga Neto,
2013, pag. 11).

Lluvia de ideas

Los autores (Coletti, Miranda Bonduelle, & Iwakiri, 2010) dicen que a la lluvia de ideas
también se le denomina brainstorming y que es un instrumento permite a los individuos

a crear formas para solucionar determinado problema.
Ishikawa

Es un instrumento que ayuda a detectar las razones que originan un problema, se
observa los componentes relacionados para la continuidad de un determinado proceso.
El diagrama de Ishikawa también se conoce como diagrama de pescado, esta
herramienta ayuda a identificar causas que pueden ser eliminadas mediante la

implementacion de algunos métodos (UNIT, 2009).
Value Stream Mapping

Es un instrumento con representacion visual de los procesos para comprender y conocer
el flujo de material e informacién que esta implicada en la ejecucién de un producto o

servicio hasta su finalizacion, en donde llega al comprador (Rother & Shook, 1999).

Tiempo del Ciclo (CT): Es la unidad de tiempo que representa las actividades
ejecutadas de acuerdo con las condiciones establecidas dentro del proceso (Diaz Perez,
2019).



Tiempo de valor afiadido (VA): Es la optimizacion de tiempo que aporta el VSM al
sistema productivo de la empresa, siendo ventaja competitiva dentro del mercado (Diaz
Perez, 2019).

Layout: “radica en una ordenacion fisica de elementos y factores industrializados que
intervienen en sistema productivo, ya sea en la distribucion del area que determina su
ubicacioén, formas relativas o figuras de los distintos departamentos que integra la
empresa” (Basantes Chaca, 2019).

Productividad: Se determina de acuerdo a la optimacién del proceso, en donde, se
puede identificar el nivel de la compafia para la fabricacion de los productos o

finalizacion de servicios (Carro & Gonzalez Gomez, 2012).

Eficiencia: Es el aprovechamiento adecuado de los recursos disponible dentro del

proceso estipulados por la empresa (Carro & Gonzalez Gémez, 2012).

Eficacia: Es el cumplimiento de metas mediante el aprovechamiento de los recursos
(Diaz Perez, 2019).



CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

2.1. VISION DEL ESTUDIO
En esta seccion se pone de manifiesto el proceso metodolégico desde investigativa
propia del ejercicio académico y la metodolégica propuesta desde las herramientas Lean
Manufacturing, se ha utilizado la herramienta Value Stream Mapping para encontrar los
problemas o cuellos de botella que afectan a la produccién de la empresa, que
contribuyan realizar un correcto proceso de liquidacion de nomina del personal de

proyectos.

2.2. ANTECEDENTES
El proyecto comienza con la seleccibn de la empresa que comparti6 una de las
necesidades representativas contempladas por el comité directivo, debido a las
inconsistencias que se presentaban al realizar la liquidacion de ndmina del personal de
proyectos. Como consecuencia, la entidad presenta insatisfacciones del personal de

proyectos.

2.3. ENTENDIMIENTO DE LA ENTIDAD
Se realiz6 un estudio previo de la empresa ecuatoriana seleccionada, la empresa esta
dedicada a brindar servicios de ingenieria al sector industrial de las fabricas
ecuatorianas, aquellas que necesitan obligatoriamente constantes mantenimiento en sus
equipos y estructuras, es alli donde ingresa la empresa en estudio especializandose en
brindar el servicio de aislamiento térmico que consiste en aplicar técnicas de ingenieria
que reduzcan la temperatura de los equipos industriales sean altas o bajas, con el fin de
establecer una temperatura idénea para los empleados que laboran en las fabricas.
Ademas, se realiz6 una entrevista con el propoésito de entender su historia misién, vision
y objetivos luego se corroboro con la informacion publica presentada en el sitio web de
la compafiia y paginas de entes reguladores que permiti6 conocer los antecedentes

relevantes de la empresa.
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2.4. HERRAMIENTAS

Diagrama de flujo

Se debe tener presente algunas caracteristicas dentro del desarrollo o elaboracion del
diagrama, por lo que se debera plasmar el diagrama en una sola hoja. Asi mismo, se
debe representar correctamente los simbolos evitando la repeticiones o descripcion
excesiva que pueda generar confusion en la interpretacion del procedimiento. Con el fin
de obtener un diagrama visible con respecto a los paso o actividades realizadas dentro

de un proceso sin la necesidad de una redaccion extensa.
Para la elaboracién del diagrama se debera:
a) Se debe identificar la siguiente informacién para la elaboracién del diagrama:
a. Nombre del proceso e indicar el punto de inicio y final
b. Departamentos involucrados en el proceso
c. Numero de pasos
b) Identificar cada columna de acuerdo con los departamentos involucrados

c) Representar las formas en base a los simbolos basicos, segun sea el caso de
cada procedimiento realizado por los diferentes departamentos (GOMEZ CEJA,
2002).
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SIGNIFICADO

Terminal: Indica el inicio
o la terminacidn del flujo
del proceso.

Decisidn: Sefiala un
punto en el flujo donde
se producauna
bifurcacidn del tipo “5i* -
“No™.

Multidocumenta: Refiere
un conjunto de
documentos. Por
gjemplo, un expediente.

Conector de un Proceso:
Conexion o enlace con
otro proceso, en el que
continda el diagrama de
flujo. Por ejemplo, un
subproceso,

Base de Datos:
Empleado para
representar la grabacion
de datos.
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SIGNIFICADO

Actividad: Representala
actividad llevada a cabo

en el proceso.

Documenteo: Documento
utilizado en el proceso.

I Inspeccién f Firma:

Aplicado en aguellas
acciones que requieren
de supervisidn,

Archivo: Se utiliza para
reflejar la accion de
archivo de un documento
o expediente.

Linea de Flujo: Indica el
sentido del flujo del
Proceso.

Figura 2.2 Sistemas Administrativos Analisis Disefio

2.5.

LLUVIA DE IDEAS

Esta herramienta permite generar grandes cantidades de ideas de forma rapida y
sencilla, para posteriormente se pueda usar otras herramientas que ayude al desarrollo
de mejoras o identificacion de posibles causas a algun problema especifico. Para un

correcto desarrollo de esta herramienta se debe respetar las siguientes reglas:

e No generar criticas a las ideas de los participantes.

Se debe recolectar todas las ideas generadas.

Generar muchas ideas ya que importa mas la cantidad que su contenido.
En las siguientes fases se detallard la metodologia de esta herramienta:

2.5.1. FASE DE GENERACION
a) Se asigna como moderador a unos de los participantes, con el propésito de que

exponga las directrices en la cual se desarrolla la lluvia de ideas tales como:

a. ldentificar el problema a discutir
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b. Cada participante debera anotar sus ideas o0 causas en un posting plegable, uso
de herramienta tecnoldgica o cada participante tenga un tiempo limitado para la
determinacion de sus ideas

c. El proceso debera continuar hasta que no se genere mas ideas o si determinan

un tiempo limite.

2.5.2. FASE DE ACLARACION
Se deberé revisar todas las ideas generadas con el fin de que no se haya omitido alguna
idea y que todos los participantes entiendan las ideas descritas, asi mismo, no se debe
descartar ninguna idea en esta fase (UNIT, 2009).

2.6. DIAGRAMA DE ISHIKAWA
En la elaboracién del Ishikawa se necesita la intervencion del grupo de trabajo o de
manera individual, en base al desarrollo de la lluvia de idea se podra plasmar en la grafica

del Ishikawa, por lo que se sigue las siguientes etapas de elaboracién (UNIT, 2009).
Etapa 1: Se define el efecto o problema que se requiere resolver o mejorar.

Etapa 2: Colocar el problema a resolver en el extremo de la espina, esta va ser la cabeza

principal del Ishikawa.

Etapa 3: Identificar las causas principales en base a la lluvia de ideas e incluirlas en el

diagrama.
Etapa 4: Definir las diferentes causas en las ramas principales.
Etapa 5: Validar las causas colocadas y relacionarlas si es necesario.

Etapa 6: Realizar las conclusiones y resultados del diagrama para la toma de plan de

accion.

2.7. VALUE STREAM MAPPING

Se aplicaron 5 fases:
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~
[ Poblacion y muestra FASE 1

~
{ Técnicas y recoleccion de datos FASE 2
S
' ~
Identificar familia de productos FASE 3
AN S
N
Construccion del mapa actual
b 3 FASE 4
Ve ™

Identificar oportunidades de mejoras

FASE 5

Construccion de mapa futuro

Figura 2.3 Fases Value Stream Mapping

2.7.1. FASE 1
2.7.1.1. POBLACION

Se considero como poblacion la fabricacion de la linea de aislamientos térmicos para

tuberias de vapor hechos con aluminio 0,5 mm y variacion en el material térmico.

2.7.1.2. MUESTRA
La muestra queda establecida con respecto a la fabricacién durante 15 dias desde el 27
junio al 15 julio del 2022 de la linea de aislantes térmicos hechos con aluminio 0,5 mmy

variacion en el material térmico.

2.7.2. FASE 2
2.7.2.1. TECNICAS

Son procedimientos establecidos de acuerdo con soportes investigativos realizados para

la resolucién de los problemas encontrados. (Hernandez Mendoza & Duana Avila, 2020)

Se realizaron visitas a las zonas de trabajos, y se observo directamente el proceso

productivo que conlleva la fabricacion de los aislantes térmicos.
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2.7.2.2. INSTRUMENTOS
Se tomaron tiempos cronometrados de las actividades que realizaban los obreros, se
tomaron stock de la materia prima que tenian a disposicion en cada actividad y se realizo

un resumen de ello, para el desarrollo del andlisis.

2.7.3. FASE 3

2.7.3.1. IDENTIFICAR FAMILIA DE PRODUCTOS
Se realiza el andlisis del flujograma de la compafiia seleccionando el principal producto-
servicio con el fin de conocer y mejorar el flujo actual. En base a esto se selecciona la
familia de productos con un proceso similar y que presente problemas en flujo de valor

para la empresa.

2.7.3.2. MATRIZ DE FAMILIA DE PRODUCTOS
Se realiza una matriz con el fin de observar la relacion de los productos realizados vs las

operaciones que conlleva la fabricacion.

Para el objeto de estudio se analiz6 los datos recopilados con respecto a las ventas de
la empresa, con el fin de seleccionar la familia de productos y determinar el producto con
mayor relevancia para el giro de negocio en la empresa, y se contrasto con una entrevista
al personal involucrado en el proceso, concluyendo que el producto seleccionado es el

idoneo para realizar el analisis del proceso actual de la empresa,

2.7.4. FASE 4

2.7.4.1. CONSTRUCCION DE MAPA ACTUAL
Seleccionado la familia de producto, se procedio a la construccion del mapa actual de la
empresa, esta representacion grafica es la base para analizar el flujo de valor de la

empresa a través de actividades que no agregan valor y proponer mejoras.
Los autores proponen lo siguientes pasos para la elaboracion del mapa actual:

Identificar las actividades del proceso actual para la fabricacion del producto.

2. Establecer la distribucién de las zonas de trabajos, permite tener un disefio de
grafico de las zonas de trabajos en donde se realiza las actividades del proceso y
la distancia de recorridos entre zonas de trabajos.

3. Informacion de inventario, el cual recopila el inventario disponible para la ejecuciéon

de las actividades.
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4. Informacién de tiempos, el cual recopila la informacién necesaria sobre las
actividades y operarios, como:
e Takttime
e Tiempo de ciclo
e Leadtime
5. Grafiar flujo de valor con la informacién recopilada:
e Dibujar proveedores, aquellos que proporcionan la materia prima para su
elaboracion en producto final.
e Dibujar clientes, aquellos que reciben el producto final.
e Representar las actividades principales del proceso
e Dibujar el flujo de inventario
e Dibujar el fujo de informacién

e Dibujar las lineas de tiempo, referente al lead time y tiempo de ciclo identificado.

1.7.8. IDENTIFICAR OPORTUNIDADES DE MEJORA
Realizado el flujograma actual, nos permitié conocer de manera gréfica los movimientos
gue participan en la fabricacion del producto final y obtener informacién de tiempo e
inventarios. Para el analisis de las oportunidades de mejora se identificO dos aspectos

fundamentales.

1. Analisis de la distribucion de las zonas de trabajos
2. ldentificacién de cuellos de botella y actividades que no agregan valor.

1.7.9. CONSTRUCCION DE MAPA FUTURO
El conjunto de oportunidades de mejora de las etapas anteriores da inicio a la realizacién
del flujo futuro, busca los perfeccionamientos necesarios dentro del proceso actual de la
compafia desde que el cliente solicita el producto, se solicita la materia prima al
proveedor, todas las actividades involucradas para fabricar hasta que se entrega al
cliente el producto final. Se planea realizar una nueva representacion grafica con las
mejoras encontradas que permitan el objetivo inicial del Value Stream Mapping, que es
identificar las actividades que no agregan valor, proporcionando un mejora flujo continuo
al proceso, un control entre activades a través de herramientas Lean Manufacturing como

Kanban.
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CAPITULO 3

3. RESULTADOS Y ANALISIS

3.1. DESCRIPCION ACTUAL DEL PROCESO DE NOMINA PERSONAL DE
PROYECTOS

Segun la Figura 3.4 se presenta el proceso actual con respecto la liquidacion de némina
comienza con la aceptacion de la proforma del proyecto de aislamiento térmico a realizar,
posteriormente se analiza y asigna las actividades a realizar los colaboradores, en caso
de no disponer el personal requerido se procede a la subcontrata personal mediante una
negociacion verbal, cuya base de datos de proveedores se encuentra disponible por
parte de la empresa. Luego, se procede a la ejecuciéon de proyecto de acuerdo con la
planificacion que se tiene de los aislantes térmicos a producir, en caso de falta de
cumplimiento de la ejecucion de proyecto de acuerdo con la planificacion entonces el jefe
del personal realiza el requerimiento de horas adicionales, a través de correo electronico
o llamada telefénica, con el propdsito de culminar el proyecto, el gerente analiza de forma
general y aprueba la ejecucion de horas adicionales. Finalmente, el jefe de proyecto
entrega un reporte general sobre el proyecto a recursos humano con el propésito de

realizar el debido pago a los colaborades.
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Figura 3.4 Descripcion actual del proceso de némina personal de proyectos

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
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3.2. CAUSA RAIZz
3.2.1. LLUVIA DE IDEA

Figura 3.5 Lluvia de Ideas

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

3.2.2. ISHIKAWA
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[ COMUNICACION ]

[ CONTROL ]

-Poca comunicacion en la etapa de
ejecucion  de proyectos entre
RRHH y jefe proyectos.

-Poca comunicacion del jefe de
proyectos sobre la planificacion del
proceso al personal de proyectos.

-Falta de comunicacion de los
colaboradores al jefe de proyectos
sobre actividades imprevistas.

-Falta de

politicas para el

conocimiento de los colaboradores.

- Reporte informal con poco soporte para el calculo
y pago de horas trabajadas del personal de
proyectos.

\ - Falta de seguimiento de la planificacion.

-Falta de registro formal de las horas exactas de
entradas y salidas de los colaboradores.

\ -Actividades imprevistas.

\ -Sobrecarga laboral o jornada laboral.

\ -Falta de supervision.
\ -Inventario no disponible.

Pagos incorrectos al
personal de némina

-Planificacion poco efectiva en las
actividades a realizar.

-Segregacién de funciones poco
efectiva.

-Falta de capacitacion al personal en
las actividades a realizar.

/ -Actividades que no agregan valor.

-No se conoce realmente los tiempos que se demora en
los proyectos y se hace planificacion con poco
soporte.

/)

- Distribucion incorrecta de los
lugares de trabajo. -Desconocimiento
de horas trabajadas
y beneficios segiin

la ley.

L METODO ]

ENTORNO

PERSONAL DE PROYECTO
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Figura 3.6 Ishikawa

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
Segun el Ishikawa de la Figura 3.6 en donde se utilizé esta herramienta para encontrar
las causas raiz del problema que involucra los pagos incorrectos al personal de nomina

de proyectos, se determiné las siguientes causas:

e Poca comunicacion entre los departamentos de recursos humanos vy
departamentos de proyectos, debido a que no existe un flujo de proceso optimo.

e Falta de registro formal de las horas exactas de ingreso, salida del personal de
proyectos y ejecucion de horas adicionales, por lo que no permite el calculo
correcto para el pago de némina de proyectos.

e Zonas de trabajos mal distribuidas que no afladen peso productivo a la empresa,
gue provoca no se conozca realmente los tiempos que se demora en los proyectos
y se hace planificacién con poco soporte, que repercute utilizar horas adicionales
al proceso.

e Politicas no establecidas, que provoca el desconocimiento de horas trabajadas y

beneficios segun la ley.

Recursos humanos se encarga de realizar los calculos correspondientes de los
beneficios del empleado y realizar los pagos a ndmina, con ayuda o mediante la
comunicacién y envio correcto de informacién entre el RRHH y Proyectos, esto aumenta
la inspeccion de las actividades ejecutadas por los colaboradores de los proyectos desde
el proceso de produccién hasta la finalizacion del proyecto, ademas de una planificacion

correcta que ayude al correcto flujo de las actividades a realizar.

3.3.  VALUE STREAM MAPPING DEL ESTADO ACTUAL

3.3.1. IDENTIFICAR EL FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA

3.3.1.1. IDENTIFICAR LA FAMILIA DE PRODUCTOS
La empresa fue sometida a un analisis inicial con respecto a las ventas facturadas en el
periodo fiscal 2021 hasta junio del 2022, con el propoésito de identificar el servicio-
producto mas demandado por sus clientes, esta informacién fue proporcionada por el
departamento de contabilidad, la cual posteriormente fue filtrado de manera cuantitativa
tomando en cuenta la moda estadistica de cada producto-servicios descritos por la

empresa.
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Tabla 3.1 Registro de Ventas

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

REGISTRO DE VENTAS

PRODUCTO/SERVICIO | 2021 | ENERO-JUNIO 2022
AISLAMIENTO TERMICO TUBERIA DE VAPOR
AISLANTE POLIURETANO / ALUMINIO 29 13
AISLANTE DE CHAQUETAS TERMICA S/ALUMINIO 26 18
AISLANTE LANA DE ROCA /ALUMINIO 23 11
AISLANTE LANA DE VIDIRO /ALUMINIO 23 7
AISLANTE PERLITA EXPANDIDA /ALUMINIO 20 3
AISLAMIENTO ACUSTICO
CABINA CHILLER 16 0
CABINA CONDESADOR 9 0
CABINA COMPRESOR 6 1
TRAMPAS DE SONIDO 8 4
DUCTOS DE VENTILACION
DUCTOS DE VENTILACION PLANCHAS GALVANIZADAS 8 0

MANTENIMIENTO INDUSTRIALES

PREVENTIVO/ CORRECTIVO CALDEROS 6
PREVENTIVO/ CORRECTIVO CHILLERS 2 5
TOTAL 179 68

Tabla 3.2 Resumen Ventas

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

RESUMEN VENTAS
PRODUCTO-SERVICIO 2021 |JUNIO-MAYO 2022 [ TOTAL VENTAS
AISLAMIENTO TERMICO TUBERIA DE VAPOR 121 52 173
AISLAMIENTO ACUSTICO 39 5 44
DUCTOS DE VENTILACION 8 0 8
MANTENIMIENTO INDUSTRIALES 11 11 22
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DISTRIBUCION PORCENTUAL DE VENTAS PERIODO 2021 Y ENERO-JUNIO 2022

MANTENIMIENTO
INDUSTRIALES
9%

DUCTOS DE VENTILACION
3%

AISLAMIENTO

ACUSTICO
18% ’AISLAMIENTOQ
TERMICO TUBERIA
DE VAPOR
70%
AISLAMIENTO TERMICO TUBERIA DE VAPOR = AISLAMIENTO ACUSTICO DUCTOS DE VENTILACION MANTENIMIENTO INDUSTRIALES

Figura 3.7 Distribucién porcentual de ventas periodo 2021 y enero-junio 2022

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

En la tabla 3.2. y Figura 3.4 se presenta los productos-servicios del periodo establecido
con respecto a su moda estadistica, el cual evidencia que el producto-servicio con mayor
demanda son los “Aislamientos térmicos de tuberia de vapor con un 70%” de
participacion de los beneficios econdmicos y actividades realizadas por la empresa,
seguido de un 18 % de participacion del producto-servicio “Aislamientos acusticos”, estos
datos y resultados cuantitativos nos permite seleccionar a la familia de producto-servicio
gue va ser objeto de estudio para determinar el Value Stream Mapping actual de la

empresa.

3.3.1.2. DESCRIPCION DEL PRODUCTO SELECCIONADO PARA ESTUDIO
Los aislamientos térmicos son el producto con mayor venta para la empresa segun la
tabla 3.1, los aislamientos térmicos para tuberia de vapor es el producto seleccionado
para la familia del producto en estudio, este producto de aislante térmico para tuberia

estéa fabricado por materiales como:
Bobinas de aluminio 0,5 mm o planchas de aluminio 0,5 mm

e Material aislante lana de roca

e Material aislante lana de vidrio
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e Material aislante poliuretano

e Material aislante perlita expandida

Estos materiales son ensamblados en forma cilindrica, colocando el aluminio como
cubierta exterior y un fondo interno con el material térmico determinado para reducir las

temperaturas altas o bajas de la tuberia.

Figura 3.8. Materiales Ensamblados

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
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Figura 3.10. Materiales Ensamblados

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
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3.4. PROCESO DE FABRICACION DE LOS AISLANTES TERMICO PARA
TUBERIA CON ALUMINIO 0,5 MM Y VARIACION EN MATERIAL TERMICO

Receptar materiales. — Los proveedores son nacionales ya que la empresa no realiza
importaciones de los materiales con las que se fabricaran los aislantes térmicos de
tuberia; el aluminio, perlita expandida, lana de roca, lana de vidrio, poliuretano son

almacenados en bodega.

Figura 3.11. Fabricacion de los aislantes térmicos.

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
3.4.1. CORTE 1
Esta actividad se encarga de realizar los cortes del aluminio 0,5 mm segun las medidas
establecidas en el proyecto, se utilizas tijeras especiales que permiten cortar siluetas y

angulos con precision.




Figura 3.12. Corte 1

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
3.4.2. ENSAMBLADO 1
En esta etapa el aluminio 0,5 mm cortado es trasladado a la maquina roladora el cual

permite darle la forma cilindrica al aluminio.

Figura 3.13. Ensamblado 1

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

3.4.3. CORTE 2
Esta actividad hace uso del material aislante que se utilice, el cual es colocado en la
mesa de trabajo y se realizan los cortes establecidos inicialmente en el proyecto con
estiletes industriales retractiles.
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Figura 3.14. Corte 2

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
3.4.4. ENSAMBLADO 2
En esta etapa se coloca el aluminio 0,5 mm cortado en la actividad de corte 1 sobre el
material térmico cortado en la actividad corte 2, quedando el aluminio como cubierta
exterior y el material térmico como cubierta interior para la tuberia, posteriormente son

unidos con silicona industrial térmica.
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Figura 3.15. Ensamblado 2

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
3.4.5. COMPACTACION
Esta actividad es la mas importante del proceso, el aluminio 0,5 mm y el material térmico
unido se procede a terminar la forma cilindrica para ser montado en la tuberia, se
compacta con grapas de acero inoxidable las uniones del aluminio y se procede a biselar

los filos del aluminio.

Figura 3.16. Compactacion

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
3.4.6. INSPECCION
Se realiza la inspeccién del producto final con el fin de que este cumpla con las
especificaciones requeridas en el proyecto, comprobar si existen posibles fugas, control

dimensional y estructural del producto.
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Figura 3.17. Inspeccion

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
3.4.7. LIMPIEZA
Se procede a quitar la proteccién plastica del aluminio y a retirar los desperdicios de
grapas, remaches y material térmico existentes en el aislante térmico de aluminio 0,5

mm en forma de cilindro.
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Figura 3.18. Limpieza

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
3.4.8. ALMACENADO EN BODEGA
La actividad final del proceso implica almacenar los productos finales temporalmente en
la bodega, los cuales son colocados en palets de madera hasta que se realice el
despacho al cliente.

Figura 3.19. Almacenado en Bodega

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

29



Figura 3.20. Almacenado en Bodega

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
3.5. DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
El proceso de fabricacion para aislante térmico de aluminio 0,5mm con variacion en el

material térmico, se representa en el siguiente diagrama.
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. - » -—) v éLa actividad agrega valor?
) e Distan.cia ) ) ’
PROCESO N° DESCRIPCION (minutos) recorrido (OPERACION [INSPECCION|ESPERA |TRANSPORTE |ALMACENAMIENTO Sl NO
(metros)
1 |Trasladar aluminio a la zona de corte 3,61 22,5 X X
CORTE1 2 |Corte de material con tijera para aluminio 3,33 X X
3 [Espera 4,46 X X
4 |Inspeccionar cortes 2,24 X X
5 |Trasladar aluminio ala zona de rolado 1,49 4,12 X X
ENSAMBLADO 1 6 |Espera 3,22 X X
7 |Armado de forma 24,64 X X
8 |Inspeccionar aluminio forma 1,53 X X
9 [Trasladar material aislante zona abierta 3,40 6,32 X
10 |Colocar material aislante en mesa de trabajo 2,78 X X
CORTE 2 11 |Corte de material pinzas metalicas 4,24 X X
12 |Espera 2,60 X X
13 |Inspeccion de corte aislante 1,39 X X
14 |Trasladar aluminio y aislante zona de armado 2,85 10,5 X X
15 [Colocar aluminio sobre el aislante 3,28 X X
ENSAMBLADO 2 | 16 |Espera 3,38 X X
17 |Remachar 17,70 X X
18 |Inspeccionar de resistencia de remache 2,33 X X
19 |Trasladar proteccion térmica fabricada a la zona de recubrimiento térmico 2,71 3,1 X X
20 |Montar aislante termico en tuberia 3,04 X X
21 [Preparar maquina grapadora 0,98 X X
COMPACTACION | 22 [Grapar 15,65 X X
23 [Prepara maquina de biselado 1,01 X X
24 |Biselar 17,41 X X
25 [Inspeccionar fugas 3,23 X X
26 [Retiro de proteccion del aluminio 0,54 3,4 X X
LIMPIEZA 27 [Limpieza zonas de trabajo corte y ensamblado 10,64 X X
28 [Transporte de desperdicios 1,51 X X
29 [Transporte de almacenado 1,54 3,5 X X
ALMACENADO | 30 [Almacenado 2,56 X
TOTAL 149,28 53,44 13 5 4 7 6 24
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Tabla 3.3. Diagrama de Analisis de Proceso

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

En la tabla 3.3. se presenta el analisis de la toma de tiempos realizados desde el periodo
de andlisis del 27 julio del 2022 hasta el 15 de julio del 2022 obteniéndose 149.28 minutos
de tiempo de Ciclo en la fabricacion del producto. Ademas se deja en evidencia las
distancias de las zonas de trabajos, el cual es una representacion grafica de los recorridos
gue deben realizar el personal de proyectos entre zonas de trabajo, dando como resultado

6 actividades que afiaden valor al flujo actual y 24 que no aportan al proceso productivo.

3.6. REPRESENTACION GRAFICA DE LAS ZONAS DEL PROCESO

45m 2,5m 7,5m 6,5m 6,8m

m GERENCIA CORTE 1

RECEPCION
MATERIALES

291m

25.4m OFICINAS
ADMINISTRATIVAS

Figura 3.21. Zonas del Proceso

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

La representacion gréafica de los lugares de trabajo para la fabricacién del producto la cual

representa el traslado de los aislantes térmicos de aluminio 0,5 mm iniciando desde la
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solicitud al proveedor de material, para luego ser receptadas por la empresa en la zona
destinada para el producto y luego ser trasladado a las zonas de corte y ensamblado para
posteriormente llegar a la zona de almacenamiento, evidenciandose zonas de trabajos mal
distribuidas, recorridos innecesarios y pocos 6ptimos para los empleados provocando el

uso de tiempos innecesarios que consumen minutos importantes para alcanzar las metas.

3.7. TIEMPO DE CICLO
El periodo de andlisis de 15 dias (27 junio hasta 15 de julio del 2022), deja como resultado
los siguientes promedios de tiempos de cada actividad involucrada en el proceso para la

fabricacion del producto, tabla 3.4.

PROCESO PROMEDIO (minutos)

CORTE 1 13.65
ENSAMBLADO 1 30.88
CORTE 2 14.42
ENSAMBLADO 2 29.54
COMPACTACION 44,02
LIMPIEZA 12,68
ALMACENADO 4.1

TIEMPO DE CICLO TOTAL 14928

Tabla 3.4. Tiempo de Ciclo

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

3.8. CALCULO DE TAKT TIME
El Takt Time se calculdé en base a los siguientes requerimientos expuesto por el jefe de

proyectos para el cumplimiento de las metas de produccion:

DATOS
Jornada Laboral 15dias Tiempa disponible 6300 minutos
Horas Laboradas 8 horas Demanda 15 dias 300 unidades
Hora de Almuerzo lhora Demanda diaria 20 unidades
Turnos 1
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Tabla 3.5. Calculo de Takt time

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

Tiempo disponible 6300 minutos/15 dias

Takt time = Demanda 15 dias 300 unidades/15dias

= 21 minutos/unidad

(3.1)
Segun la Figura 3.21 proporciona la idea de como se manejan actualmente los proceso
productivos de la empresa, por ello se analiza la relacion de acuerdo a la Figura 3.22.

TIEMPO DE CLICLO VS TAKT TIME
45,00
40,00

35,00

30,00
25,00
20,00
15,00
10,00
5,00
0,00 -

TIEMPO DE CICLOS

~ ~ "\ n N g
Q,h\&, &£ q‘S‘" £ OO q\@ S‘gib
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PROCESOS
= TIEMPO DE CICLO = TAKT TIME

Figura 3. 22. Tiempo de Ciclo vs Takt Time

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

3.9. LEAD TIME
De igual manera la observacion directa realizada para obtener los datos que fueron
analizados en los 15 dias de trabajos, permitié obtener el calculo del Lead Time, el cual nos
da la relaciéon del inventario y la demanda del cliente, estos datos se obtuvieron con la

siguiente formula:
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Inventario(unidades)

Lead time =

Demanda cliente (

(3.2)

Tabla 3.6. Lead Time

unidades
dia )

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

Ademas, la cantidad de obreros involucrados en cada una de las actividades del proceso

es importante conocerla, se presenta un resumen de los colaboradores, tiempos de ciclo y

Takt time, en la siguiente tabla.

ACTIVIDADES DEL DISPONIBILIDAD DEL UNIDADES LEAD TIME
PROCESO INVENTARIO DEMANDADAS

ALMACENAMIENTO 42 20 21
CORTE 1 28 20 14
ENSAMBLADO 1 18 20 0,9
CORTE 2 21 20 11
ENSAMBLADO 2 18 20 0,9
COMPACTACION 21 20 11
LIMPIEZA 26 20 1,3

TOTAL 87

Tabla 3.7. Nimero de Colaboradores

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

TIEMFO DE CICLO
ACTIVIDADES COLABORADORES ZONA PROMEDIO TAKT TIME
1 A CORTE 1 13,65 21,00
2 EB-C ENSAMBLADO 1 30,38 21,00
3 D-E CORTE 2 14,42 21,00
4 F-G ENSAMBLADO 2 29,54 21,00
5 H-I COMPACTACION 44,02 21,00
6 J LIMPIEZA 12,68 21,00
7 K ALMACENAMIENTO 4,10 21,00
7 operacicnes 11 operadores 149,28 21,00

Como se puede observar en la tabla 3.7 , existen 7 actividades involucradas en el proceso
actual , 11 empleados que estan involucrados directamente con el flujo actual y el tiempo

promedio de las actividades, evidenciandose actividades que sobrepasan el Takt Time esto

son los denominados cuellos de botellas, las cuales son oportunidades de mejora.
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3.10. VALUE STREAM MAPPING ACTUAL
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Figura 3.23. Value Stream Mapping Actual

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
3.1. RESUMEN DE VSM
El flujo actual del Value Stream Mapping obtenido desde el 27 de junio del 2022 al 15 de
julio del 2022, datos recolectados en 15 dias laborables del periodo, deja como resultado
la siguiente tabla 3.8 resumen del VSM, obteniendo un promedio del 149,28 min del tiempo

de ciclo, 8,7 de Lead time de productos disponibles entre las actividades del proceso.
Tabla 3.8. Resumen de VSM

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

INDICADORES PROMEDIO
Tiempo de ciclo(minutos) 14928
Lead time(dias) 8.7
Numero de operadores 11

3.1.1. PRODUCTIVIDAD
De la tabla 3.9. se evidencia el punto de inflexion de la investigacion en analisis, ya que
inicialmente en los 15 dias se tiene una meta por cumplir pero evidentemente no se
cumplieron haciendo el uso de horas extras y dejando un 64,65% de productividad del

proceso actual, por lo que se requiere acciones inmediatas para mejorar.
Tabla 3.9. Productividad
Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

DIAS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
15 dias 82,67% 78,33% 64,65%
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3.1.2. EFICIENCIA

Tabla 3.10. Eficiencia

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

- TIEMPO PLANIFICADO TIEMPO
DIAS (HORAS) REAL(HORAS) EFICIENCIA
15 dias 135 164.84 82,67%

En la tabla 3.10. La eficiencia de la empresa es de 82,67%, es decir no se logra cumplir con

las metas iniciales, por lo cual se hace uso de horas extras.

3.1.3. EFICACIA
Tabla 3.11. Eficacia

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

. UNIDADES UNIDADES
DIAS PRODUCIDAS REAL [ PLANIFICADAS EFICACIA
15 dias 235 300 78,33%

En la tabla 3.11. la eficacia en 15 dias es de 78.33%, dejando un nivel poco aceptable de
eficacia en la capacidad para cumplir las metas iniciales el cual era de producir 300

unidades en 15 dias, pero solamente se lograron 235 unidades.

1.6. HORAS EXTRAS SUPLEMENTARIAS
Luego de haber obtenido a través del Value Stream Mapping el proceso actual de la
empresa se pudo evidenciar datos relevantes, como el pago constante de horas extras a
empleados, que si bien son un derecho para los colaboradores de la empresa merecen ser

controladas por parte de la empresa y notificadas a los colaboradores.
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Tabla 3.12. Horas extras suplementarias

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

DIAS DE TIEMPO TIEMPO TMNIDADES QUE SE TNIDADES DE
ESTUDIO PLANIFICADO REAL FABRICAlgIDN PLANIFICACTON FFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
1 9 12,60 15 20 T144% 75,0084 53,58%
2 9 10,10 16 20 89,12% 80,0004 71,30%
3 9 1161 16 20 77.50% 80,0004 £2,00%
4 9 11,32 17 20 79,54% 85,0004 57,61%
5 9 9,45 18 20 95,15% 90,0004 85,67%
3 9 12,27 16 20 73,38% 80,0004 58,70%
7 9 943 15 20 9545% 75,0084 71,58%
8 9 042 14 20 86,33% 70,0084 60.47%
9 9 10,28 15 20 87.57% 75,0084 £5,68%
10 9 11,25 13 20 80,00% 65,0004 52,00%
11 9 12,66 16 20 71,10% 80,0004 56,85%
12 9 10,78 14 20 83,50% 70,0084 58,45%
13 9 11,33 17 20 79 42% 85,0004 57,51%
14 9 11,78 13 20 76430 95,0004 72,61%
15 9 9,58 14 20 93 ,96% 70,0004 £5,71%
135 164,84 235 300 82,67% 7833% 64,65%

En la tabla 3.12. se observa los céalculos de la eficiencia (82,67%) , eficacia (78,33%) y
productividad(64,65%) de la empresa, pero ademas se evidencia el tiempo planificado que
son 9 horas disponibles al dia que corresponden a 135 horas en 15 dias de estudio
disponibles a la empresa para cumplir con las unidades planificadas, sin embargo el tiempo
real obtenido fue 164,84 horas que corresponden a las horas reales que conlleva el actual
proceso de producciéon de la empresa. Es decir que existen 29,84 horas adicionales
trabajadas por los colaboradores para tratar de cumplir las unidades planificadas diarias.

1.6.1. HORAS SUPLEMENTARIAS PERSONAL DE PROYECTOS
Identificado los cuellos de botella que no agregan valor al proceso de produccién se obtuvo
la contraparte del Value Street Mapping actual, si bien el proceso de produccion no es
optimo el uso constante de horas suplementarias de los colaboradores para tratar de

cumplir con la produccion es elevada y no controlada de manera ideal.

Con el insight de uso de horas suplementarias descrito en la obtencion de informacion sobre
la empresa, para elaborar el proceso de liquidacion de némina actual, en base al insight
encontrado con anticipacion, se disefié un formato fisico (ver en anexo) para registrar el
tiempo de entrada y salida del personal de proyectos con el fin de determinar las horas

suplementarias que serviran para el calculo de liquidacion de némina.
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Tabla 3.13. Promedio horas suplementarias

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

PROMEDIO DE
HORAS
DIAS | SUPLEMENTARIAS
a1
TRABAJADORES)
27 3.60
28 1,10
jun-22
29 2,61
30 2,32
1 0,45
4 3.27
5 0,43
6 1.42
7 1.28
jul22| 8 2,25
11 3.66
12 1,78
13 2,33
14 2,78
15 0,58

En la tabla 3.13. se puede observar los datos recopilados con respecto al promedio de
horas suplementarias registradas después de la jornada laboral ordinaria que es de 8:00
am a 17:00 pm con 1 hora de almuerzo, este promedio de horas obtenido en los 15 dias de

estudio.
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Tabla 3.14. Valor Horas Suplementarias

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

PROMEDIO DE
DIAS SWLmims D
a1 SUPLEMENTARIAS ($)
TRABAJADORES)
27 3.60 $ 109,28
) 28 1.10 $ 33,36
jun-22 =3 261 $ 79,37
30 232 $ 70,31
1 045 S 13,80
4 327 $ 99,16
5 043 $ 13,02
6 142 $ 43,07
7 128 $ 38,79
jul22| 8 225 $ 68,33
11 3,66 $ 111,12
12 178 $ 54,02
13 2,33 $ 70,81
14 2,78 $ 84,30
15 0,58 $ 17,58

1.7. IDENTIFICACION DE OPORTUNIDADES DE MEJORA
Considerando los datos obtenidos en la investigacion para los aislantes térmicos de
aluminio 0,5 mm se lograron identificar oportunidades de mejora, ademas la falta de control
en la liquidacién de nédmina del personal de proyectos ha sido motivacion para proponer un
mayor beneficio para la empresa y todos sus colaboradores por lo que se presentan
alternativas de mejora, en base a los resultados previos y oportunidades de mejora se dan

las siguientes consideraciones:

- Disefio de un Value Stream Mapping futuro.

- Reorganizar las areas de trabajos, es decir una mejorar distribucion actual de los
puestos de trabajos colocando en secuencia las actividades, garantizando la fluidez
del proceso.

- Simplificar las actividades de corte 1, corte 2, ensamblado 1 y ensamblado 2 en una
sola actividad corte y ensamblado, reduciendo tiempos y eliminando actividades

innecesarias.
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Disefio de politicas para el control de horas suplementarias de la liquidacion de

nomina. (Apendice).

A continuacion, se detalla los cambios propuestos para las zonas de trabajos y garantizar

fluidez del proceso de fabricacion de los aislantes térmicos:

Las actividades de Corte 1y Corte 2 se fusionan en una sola actividad denominada
“Corte”, la cual se ubicara entre las zonas de almacenamiento de materia prima y
ensamblado.

Las actividades de ensamblado 1 y ensamblado 2 se funcionan en una sola actividad
denominada “Ensamblado”, la cual se ubicara entre las actividades de Corte y
Compactacion.

Reubicacién de la actividad de compactacion, entre las acciones de ensamblado y
limpieza.

Reubicacién del &rea de limpieza entre bodega y compactacion.

Las reubicaciones propuestas daran la oportunidad de ahorrar espacio, este espacio

estard destinado a la actividad de recepcion y almacenamiento de materia prima.
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Figura 3.24. Identificacion de Oportunidades de Negocio

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

La reorganizacion de las zonas de trabajos se complementa con el uso de tarjetas Kanban,

las cuales permiten tener un mayor control entre actividades.

La implementacion de tarjetas Kanban en la produccién de los aislantes térmicos, se agrega

el uso de tarjeta entre las actividades de recepcidon de mercaderia y otra tarjeta para retirar

la mercaderia.

Ademas, se solicitaba material de manera semanal, al no cumplir las metas es evidente

que el material quedaba sin usarse no afiadiendo valor al proceso, lo que generaba un

sobre inventario sin uso en las bodegas. La propuesta de soluciona al problema es realizar

pedidos de manera diaria teniendo como referencia las unidades que se fabriquen

diariamente.

Implementacion de las tarjetas de produccion Kanban entre las actividades de
ensamblado y tarjeta Kanban de retiro en la actividad de corte.
Implementacion del método FIFO entre las actividades de ensamblado y

compactacion, ya que los tiempos de las actividades son similares, es decir apenas
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termine la produccion del producto en la actividad de ensamblado de manera

inmediata pasara a la actividad de compactacion, evitando tiempos de espera.

y tarjeta Kanban de retiro en la zona de limpieza y almacenado.

Implementacion de tarjetas Kanban de produccion en la actividad de compactacion

KANBAN DE RETIRO KANBAN DE PRODUCCION
Proceso anterior: ‘ Corte ‘ Proceso anterior: | Corte ‘
Proceso posterior: Ensamblado ‘ , .
Area: | Area de ensamblado ‘
Area: ‘ Area de ensamblado ‘
El to: Aluminio 0,
Elemento: ‘ Aluminio 0,5 mm ‘ emento | uminio 0,5 mm ‘
Cantidad Kanban: 1/6 ‘ Cantidad a producir: | 6 ‘
KANBAN DE RETIRO KANBAN DE PRODUCCION
Proceso anterior: ‘ Compactacion ‘ Proceso anterior: | Compactacién ‘

Proceso posterior:

‘ Limpieza y almacenado

Area: | Limpieza y almacenado ‘
Area: ‘ Area de ensamblado ‘
Aislante termino cubierta externa Elemento:
Elemento: aluminio y cubierta interna lana
Cantidad Kanban: | 1/6 | Cantidad a producir: | 6 |

Figura 3.25. Kanban de Retiro y Produccidn

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
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Figura 3.26. Identificacion de Oportunidades de Negocio

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
En la Figura 3.26 se representan mejoras en el flujo del proceso de liquidacién de némina
del personal del proyecto, en donde, se identificaron las siguientes oportunidades de

mejoras con respecto al control de horas:

¢ Planificacion de unidades a producir

e Presentacién de politicas y procedimientos para liquidacién de némina
e Realizar el trabajo asignado y cumplen con las politicas

e Peticion de horas adicionales para cumplimiento de proyectos

e analisis de horas por incurrir de acuerdo con la planificacion

1.8. VALUE STREAM MAPPING FUTURO
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recuenci
[ recuenm% :
|

Y pr——

ENSAMBLADO COMPACTACION
FIFO .
= ]

k=] @
CIT= minutos CIT= minutos &= minuas .

A 1 wmo A 1wmo A 1 umo A 1 wrna

420 minutos 420 minutos 420 minutas 420 minutos
dispanibles disponibles dispanibles disponibles

LIEMFIEZAY

AACEND,

2

Valor total

Total sin valor

Figura 3.27. Value Stream Mapping Futuro

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar
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1.8.1. ANALISIS BENEFICIO-COSTO
La aplicacion de la mejora conlleva los siguientes costos de inversion A continuacion, se

presenta los presupuestos.
Tabla3.15. Andlisis Beneficio-Costo

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

Recursos humanos Capacitacion en metodologia

Value Stream Mapping

. $300
Capacitacion Kanban

Implementacion de Value Adecuacion estructurales zonas
Stream Mapping futuro de trabajo:
-Almacén de materia prima
-Corte
$1000
Ensamblado
-Compactacion

-Limpieza

-Bodega

En la tabla 3.15. se puede apreciar los gastos que incurrird implementar las propuestas de
mejora de Value Stream Mapping Futuro, capacitacién del personal y trabajos de ejecucion

para adecuacion de las zonas de trabajos.
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Tabla 3.16. VSM actual vs VSM futuro

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

VSM Unidades Costo por Costo horas Beneficio
producidas unidad extras econOmico

VSM actual 235 40 906,33 $10,306.33
VSM futuro 300 40 121,44 $12,121.44
Beneficio econémico $1,815.11

La tabla 3.16. detalla la situacién actual y futura con la aplicacion de las mejoras, esta
informacion fue recopilada en los 15 dias de estudios, se puede apreciar la situacion actual
donde se cumple solamente con 235 unidades producidas de la planificacion y un uso de
horas extras aproximadamente de 30 horas con un costo total de $906.33, por otro lado el
Value Stream Mapping futuro permite el cumplimiento de la planificacion de las unidades
producidas cuya cantidad minima es 300 unidades y un uso de horas extras de maximo 4
horas en caso de un eventos no planificados. Por lo tanto, se puede evidenciar que el Value

Stream Mapping futuro da como resultado un beneficio econémico de $ 1,815.11.
Tabla 3.17. Beneficio Econdmico

Autores: Andrés Baque y Luis Villamar

Beneficio econémico $1,815.11
Costo mejora presupuestada $1300.00
B/C 1.39

La tabla 3.17. agrupa los valores calculados de la tabla 16 y tablal7 y se aplica la férmula
de costo beneficio obteniendo como resultado 1.39, es decir la aplicacion de VSM para
mejorar la liquidacion de némina del personal de proyectos, se ganara 39 centavos, por lo

que la aplicacion de las mejoras del proyecto es viable.
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. CONCLUSIONES

1.

Se establecié el flujograma para conocer el proceso actual con respecto a la
liquidacion de ndmina, y a su vez con la ayuda de la herramienta Ishikawa se pudo
identificar algunas causas raiz que influye en el problema de pagos incorrectos al
personal de nébmina de proyectos.

Se cumplié con la implantacion del Value Stream Mapping en la empresa lo cual
ayudo a obtener el flujo actual y determinar las causas que provocaban un pago
poco confiable para la liquidacion de némina del personal de proyecto.

El proceso productivo actual no cumple con las metas establecidas de produccion
por el departamento de proyectos, lo que evidencia se evidencia una mala
planificacion estratégica.

La falta de controles y politicas en la liquidacion de némina de proyectos industriales
ha generado una pérdida econémica de $906,33 en horas extras.

Las oportunidades de mejoras propuestas identificadas con ayuda de la metodologia
permitieron proponer politicas y requerimientos funcionales para el proceso de
liquidacion de némina.

La implementacion del Value Stream Mapping futuro es viable debido a que su costo/

beneficio es de 1,39.
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4.2. RECOMENDACIONES

1. Capacitar al personal de recursos humanos con el fin de fomentar la mejora continua
gue ayude al proceso de liquidacion de némina.

2. La empresa en constate investigacion de las nuevas metodologias ya que todos los
procesos son susceptibles a mejoras.

3. Establecer un registro historico con su respectivo soporte documental con respecto
a todas las actividades que involucran los procesos de la empresa con el fin de
realizar estudios peridédicos que permitan establecer mejoras continuas en las
planificaciones para los proyectos a ejecutarse.

4. Unas conclusiones establecen que una de las oportunidades de mejora es la
implementacion de politicas y requerimiento funcionales siendo estas claves para el
calculo de la liquidacion de némina por lo cual debe implementarse actualizacion

constante de la misma.
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Anexos

jun-22 jul-22
PROCESO N° 27 28 29 30 1 4 5) 6 7 8 11 12 13 14 15 PROMEDIO [IEMPO DE CICL
1 383 342 3,75 3,98 384 315 3,25 354 384 3,55 3,77 335 3,86 3,65 343 361
CORTE 1 2 3,65 297 2,65 2,75 2,33 3,66 3,75 4,02 4,09 3,09 4,01 349 2,03 35 398 333 1365
3 423 412 357 3,88 133 4,57 745 5,64 351 543 3,23 3,75 4,22 745 4,56 4,46 '
4 187 122 0,55 2,34 2,43 1,23 2,1 4,89 1,23 44 5,6 32 11 0,32 1,12 2,24
5 187 15 193 1,49 1,76 144 1,23 1,77 121 1,59 1,25 13 11 1,35 154 149
6 297 346 34 2,59 3,65 38 3,76 237 2,33 3,77 244 3,66 2,73 398 345 322
ENSAMBLADO 1 7 243 23,98 20,65 30,65 28,99 35,44 20,13 20,54 21,76 2591 26,01 22,09 189 27,88 22,32 24,64 3088
8 2,21 1,75 1,73 14 1,64 1,13 1,48 11 141 1,39 1,86 131 1,12 1,84 1,54 153
9 374 39 353 311 35 331 3,93 3,39 335 333 297 2,94 319 312 3,65 340
10 2,86 2,85 2,55 2,92 237 284 2,7 2,89 2,96 2,99 31 2,34 281 3,02 2,56 2,78
CORTE 2 1 43 4,98 4,74 4,85 415 5 35 3,39 38 3,16 4,76 4,64 314 5,61 355 4,24 1442
12 2,88 249 211 2,24 29 251 254 2,62 2559 2,7 2,82 2,96 24 2,14 312 2,60
13 1,37 191 0,93 155 1,38 153 152 1,46 1,65 14 17 1,33 1,12 0,97 11 1,39
14 21 2,55 12 4,67 3,65 39 2559 313 2,01 287 254 317 2,99 2,65 2,78 2,85
15 31 2,55 43 211 2,09 2,56 345 321 344 349 398 399 342 4,01 354 328
ENSAMBLADO 2 |16 345 375 34 377 3,59 3,26 371 3,88 39 319 344 2,34 28 3,03 322 338 29,54
17 17,72 18,73 16,12 17,11 17,56 18,77 17,01 16,4 18,66 17,33 17,48 17,66 192 18,11 17,58 17,70
18 121 2,01 29 1,88 1,09 2,91 2,35 2,64 2,99 21 243 243 2,56 2,81 2,57 2,33
19 28 2,64 22 2,35 2,56 254 315 242 2,39 3,02 2,78 332 2,98 2,89 2,54 2,71
20 22 2,22 2,24 2,83 31 3,58 321 45 2,96 321 2,39 2,95 341 32 3,65 3,04
21 087 0,65 097 0,94 0,77 122 154 0,54 0,66 0,93 154 132 0,66 0,86 12 0,98
COMPACTACION|22 15,66 14,87 16,23 1544 17,01 142 16,09 16,98 15,04 16,44 15,13 14,14 156 16,54 15,32 15,65 44,02
23 055 0,67 044 0,22 047 087 12 143 0,78 154 0,54 1,75 1,33 1,76 1,55 1,01
24 18,2 18,65 17,22 20,23 18,2 17,1 17,91 17,23 17,33 18,45 16,43 17,23 17,82 14,21 14,98 1741
25 321 3,22 2,87 3,65 3,85 3,56 3,19 3,23 344 3,66 311 2,54 29 3,88 2,1 323
26 0,32 045 054 0,76 0,544 0543 0,55 087 0,53 0,54 043 0,22 0,32 043 0,99 0,54
LIMPIEZA 27 10,23 1154 10,64 9,54 10,59 10,53 9,98 10,39 91 115 11,98 11,32 10,32 10,87 11,01 10,64 12,68
28 1,39 148 153 1,34 1,75 1,64 14 1,75 131 1,65 19 14 13 144 1,34 151
29 154 1,04 159 122 153 132 143 1,98 1,96 125 156 192 1,73 1,92 1,09 154
ALMACENADO 30 2,14 2,52 2,89 33 242 2,67 2,69 2,32 254 2,98 2,31 2,23 2,14 2,84 244 2,56 410
146,77 148,09 139,37 155,11 151,044 160,783 148,79 150,52 142,77 156,36 153,49 146,29 139,2 156,28 14382 149,28 149,28
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jun-22 jul-22
PROCESO N° 27 28 : 29 30 1 4 5) 6 7 : 8 11 12 13 14 15 PROMEDIO
ALMACENADO 1 42 42 41 42 42 42 41 42 42 40 42 43 42 42 42 42
CORTE 1 2 28 28 26 28 28 28 27 28 28 28 26 28 28 28 28 28
ENSAMBLADO 1 2 18 18 18 17 18 18 17 18 18 18 18 19 18 19 19 18
CORTE 2 3 22 22 21 21 23 21 22 21 21 21 21 22 21 21 21 21
ENSAMBLADO 2 4 18 18 18 18 18 18 17 18 18 17 17 18 17 18 18 18
COMPACTACION 5 21 21 21 21 21 21 22 22 22 21 22 21 21 21 21 21
LIMPIEZA 6 26 25 25 26 26 25 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26
TIEMPO TIEMPO
DiA| PLANIFICADO REAL m%ﬂgis PLUANN]]:ZIF?;EC.EAS EFICIENCIA | EFICACTA | PRODUCTIVIDAD
(HOEAS]) (HOEAS])

1 9 12,60 15 20 T1.44%% 15,00% 33,58%

2 g 10,10 15 20 B8, 12% 20,00% 71,505

3 g 1161 15 20 TS0 20,00%s A 008

4 g 11,54 17 20 TE 544 25,008 By Al

5 2 .45 18 20 35,19%% S0,00%% B3.87%

f g 12,27 1a 20 13,38%% B0,00%%s a8, 70%%

7 g .43 15 20 35,45% 75,0005 71,5%%

i g 10,42 14 20 86,35 70,00%, B0, 47

g g 10,28 15 20 2757 15,00% A5, 585

10 g 11,25 15 20 20, 00%% &5, 00% 52 008

11 g 12,68 1& 20 71, 10%% 20,008 58, BE

14 g 10,78 14 20 83, 50%% 70,00%%s 8. 45%%

15 g 11,35 17 20 T8 420 B.5,00% a7.51%

14 9 11,78 19 20 16,450 95,00% T261%

15 g .58 14 20 3.96% 70,00%, B3, T

135 164,84 i 300 83.67% T8,33% 64,65 %
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jun-22

27 28 29 30

COLABORADOR| HORA DE TOTAL HORA DE TOTAL HORA DE TOTAL HORA DE TOTAL

SALIDA HORAS SALIDA HORAS SALIDA HORAS SALIDA HORAS
REGISTRADO | ADICIONALES | REGISTRADO | ADICIONALES | REGISTRADO | ADICIONALES | REGISTRADO | ADICIONALES
1 20:35:00 3:35:00 18:00:00 1:00:00 19:55:00 2:55:00 19:00:00 2:00:00
2 20:30:00 3:30:00 18:00:00 1:00:00 19:45:00 2:45:00 19:05:00 2:05:00
3 20:30:00 3:30:00 18:00:00 1:00:00 19:35:00 2:35:00 19:06:00 2:06:00
4 20:35:00 3:35:00 18:00:00 1:00:00 19:30:00 2:30:00 19:12:00 2:12:00
5 20:35:00 3:35:00 18:05:00 1:05:00 19:25:00 2:25:00 19:20:00 2:20:00
6 20:30:00 3:30:00 18:05:00 1:05:00 19:35:00 2:35:00 19:15:00 2:15:00
7 20:40:00 3:40:00 18:05:00 1:05:00 19:35:00 2:35:00 19:20:00 2:20:00
8 20:35:00 3:35:00 18:10:00 1:10:00 19:20:00 2:20:00 19:30:00 2:30:00
9 20:45:00 3:45:00 18:10:00 1:10:00 19:20:00 2:20:00 19:30:00 2:30:00
10 20:30:00 3:30:00 18:15:00 1:15:00 19:45:00 2:45:00 19:25:00 2:25:00
11 20:50:00 3:50:00 18:15:00 1:15:00 20:00:00 3:00:00 19:45:00 2:45:00
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jul-22
4 5 6 7
COLABORADOR Z?AFE?DI,DAE TOTAL HORAS 13?_’;“[)?5 TOTAL HORAS ZiT?DiE TOTAL HORAS HSC;)AT_?DI,DAE TOTAL HORAS Z?AT_?DI,DAE TOTAL HORAS
REGISTRADO ADICIONALES REGISTRADO ADICIONALES REGISTRADO ADICIONALES REGISTRADO ADICIONALES REGISTRADO ADICIONALES
1 17:15:00 0:15:00 20:15:00 3:15:.00 17:25:00 0:25:.00 18:10:00 1:10:00 18:03:00 1:03:00
2 17:15:.00 0:15:.00 20:15:.00 3:15:.00 17:25.00 0:25:.00 18:10:00 1:10:00 18:05:.00 1:05:00
3 17:25:.00 0:25:.00 20:15:.00 3:15:.00 17:25:.00 0:25:.00 18:10:00 1:10:00 18:06:00 1:06:00
4 17:19:00 0:19:00 20:15:00 3:15:.00 17:25:.00 0:25:00 18:25:00 1:25.00 18:11.00 1:11:.00
5 17:30:00 0:30:00 20:15:.00 3:15:.00 17:25:.00 0:25:.00 18:25.00 1:25.00 18:12:00 1:12:.00
6 17:32:00 0:32:00 20:15:00 3:15:.00 17:25:00 0:25:.00 18:25:00 1:25:00 18:15:00 1:15:00
7 17:27:00 0:27:00 20:15:.00 3:15:.00 17:25:.00 0:25:.00 18:30:00 1:30:00 18:17:00 1:17:.00
8 17:33.00 0:33.00 20:15:.00 3:15:.00 17:25.00 0:25:.00 18:30:00 1:30:00 18:20:00 1:20:00
9 17:28:00 0:28:00 20:15:00 3:15:00 17:25:00 0:25:00 18:32:00 1:32:00 18:29:00 1:29:00
10 17:30:00 0:30:00 20:15:.00 3:15:.00 17:25.00 0:25:.00 18:34.00 1:34.00 18:30:00 1:30:00
11 17:46:00 0:46:00 20:25:00 3:25:.00 17:33:00 0:33.00 18:45:00 1:45:00 18:35:00 1:35:00
jul-22
8 11 12 13 14 15
HORA DE HORA DE TOTAL HORA DE HORA DE HORA DE HORA DE
ORI saupa O TOTeS| saupa | romes | sauba [ORTRRE saupa |WTACENS) sauoa [ORCNRRS) saupa IR O
REGISTRADO REGISTRADO [ADICIONALES|REGISTRADO REGISTRADO REGISTRADO REGISTRADO

1 19:01:00 2:01:00 20:55:00 3:55:00 18:50:00 1:50:00 19:02:00 2:02:00 20:11:00 3:11.00 17:32:00 0:32:00
2 19:03:00 2:03:00 20:45:00 3:45:00 18:55:00 1:55:00 19:15:.00 2:15:00 20:03:00 3:03:00 17:25:00 0:25:00
3 19:04:00 2:04:00 20:45:00 3:45:00 18:30:00 1:30:00 19:12:00 2:12:00 19:54:00 2:54:00 17:29:00 0:29:00
4 19:05:00 2:05:00 20:50:00 3:50:00 18:35:00 1:35:00 19:20:00 2:20:00 19:52:00 2:52:00 17:22:00 0:22:00
5 19:10:00 2:10:00 20:30:00 3:30:00 18:38:00 1:38:00 19:25:.00 2:25:00 19:15:00 2:15:00 17:33:00 0:33:00
6 19:16:00 2:16:00 20:35:00 3:35:00 18:44:00 1:44:00 19:25:00 2:25:00 19:30:00 2:30:00 17:43:00 0:43:00
7 19:00:00 2:00:00 20:35:00 3:35:00 18:40:00 1:40:00 19:35:00 2:35:00 19:36:00 2:36:00 17:32:00 0:32:00
8 19:22:00 2:22:00 20:32:00 3:32:00 18:48:00 1:48:00 19:00:00 2:00:00 19:45:00 2:45:00 17:35:00 0:35:00
9 19:25:00 2:25:00 20:30:00 3:30:00 18:51:00 1:51.00 19:45:00 2:45:00 19:39:00 2:39:00 17:45:00 0:45:00
10 19:35:00 2:35:00 20:35:00 3:35:00 18:55:00 1:55:00 19:16:00 2:16:00 19:50:00 2:50:00 17:40:00 0:40:00
11 19:44:00 2:44:00 20:43:00 3:43:00 19:08:00 2:08:00 19:24:00 2:24:00 19:57:00 2:57:00 17:46:00 0:46:00
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jun-22
27 28 29 30
COLABORADOR HORAS VALOR HORAS HORAS VALOR HORAS HORAS VALOR HORAS HORAS VALOR HORAS
SUPLEMENTARIAS SUPLEMENTARIAS SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS [SUPLEMENTARIAS [ SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS
1 3:35:.00 $ 9,89 1:00:00 $ 2,76 2:55:00 $ 8,05 2:00:00 $ 5,52
2 3:30:00 $ 9,66 1:00:00 $ 2,76 2:45.00 $ 7,59 2:05:00 $ 575
3 3:30:00 $ 9,66 1:00:00 $ 2,76 2:35:00 $ 713 2:06:00 $ 5,80
4 3:35:00 $ 9,89 1:00:00 $ 2,76 2:30:00 $ 6,90 2:12:00 $ 6,07
5 3:35:.00 $ 9,89 1:05:00 $ 2,99 2:25:.00 $ 6,67 2:20:00 $ 6,44
6 3:30:00 $ 9,66 1.05:00 $ 2,99 2:35.00 $ 713 2:15:00 $ 6,21
7 3:40:00 $ 10,12 1:05:00 $ 2,99 2:35:00 $ 713 2:20:00 $ 6,44
8 3:35:00 $ 9,89 1:10:00 $ 3,22 2:20:00 $ 6,44 2:30:00 $ 6,90
9 3:45:.00 $ 10,35 1:10:00 $ 3,22 2:20:00 $ 6,44 2:30:00 $ 6,90
10 3:30:00 $ 9,66 1:15:00 $ 345 2:45.00 $ 7,59 2:25:00 $ 6,67
11 3:50:00 $ 10,58 1:15:00 $ 345 3:00:00 $ 8,28 2:45:00 $ 7,59
jul-22
1 4 5 6 7
COLABORADOR HORAS VALOR HORAS HORAS VALOR HORAS HORAS VALOR HORAS HORAS VALOR HORAS HORAS VALOR HORAS
SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS |SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS |SUPLEMENTARIAS [ SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS
1 0:15:00 $ 069 3:15:00 $ 8,97 0:25:00 $ 115 1:10:00 $ 322 1:03:00 $ 290
2 0:15:00 $ 0,69 3:15.00 $ 897 0:25:00 $ 115 1:10:00 $ 3,22 1.05:00 $ 2,99
3 0:25:00 $ 115 3:15:00 $ 897 0:25:00 $ 115 1:10:00 $ 322 1:06:00 $ 3,04
4 0:19:00 $ 0,87 3:15:00 $ 8,97 0:25:00 $ 115 1:25:00 $ 391 1:11:00 $ 3,27
5 0:30:00 $ 138 3:15:00 $ 8,97 0:25:00 $ 115 1:25:00 $ 391 1:12:00 $ 3,31
6 0:32:00 $ 147 3:15.00 $ 8,97 0:25:00 $ 115 1:25.00 $ 391 1:15.00 $ 345
7 0:27:00 $ 124 3:15:00 $ 8,97 0:25:00 $ 1,15 1:30:00 $ 414 1:17:00 $ 3,54
8 0:33:00 $ 152 3:15:.00 $ 8,97 0:25:00 $ 115 1:30:00 $ 4,14 1:20:00 $ 3,68
9 0:28:00 $ 129 3:15:00 $ 8,97 0:25:00 $ 115 1:32:00 $ 4,23 1:29:00 $ 4,10
10 0:30:00 $ 138 3:15:00 $ 8,97 0:25:00 $ 115 1:34:00 $ 4,33 1:30:00 $ 414
11 0:46:00 $ 2,12 3:25:00 $ 943 0:33:00 $ 1,52 1:45:00 $ 4,83 1:35:00 $ 437
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jul-22
8 11 12 13 14 15
COLABORADOR HORAS VALOR HORAS HORAS VALOR HORAS HORAS VALOR HORAS HORAS VALOR HORAS HORAS VALOR HORAS HORAS VALOR HORAS
SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS |SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS [SUPLEMENTARIAS| SUPLEMENTARIAS |SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS | SUPLEMENTARIAS
1 2:01:00 $ 557 3:55:00 $ 10,81 1:50:00 $ 5,06 2:02:00 $ 5,61 3:11:00 $ 8,79 0:32:00 $ 147
2 2:03:00 $ 5,66 3:45:00 $ 10,35 1:55:00 $ 5,29 2:15.00 $ 6,21 3:03:00 $ 842 0:25:00 $ 1,15
3 2:04:00 $ 571 3:45:00 $ 10,35 1:30:00 $ 4,14 2:12:00 $ 6,07 2:54:00 $ 8,01 0:29:00 $ 1,33
4 2:05:00 $ 5,75 3:50:00 $ 10,58 1:35:00 $ 4,37 2:20:00 $ 6,44 2:52:00 $ 791 0:22:00 $ 1,01
5 2:10:00 $ 5,98 3:30:00 $ 9,66 1:38:00 $ 451 2:25:.00 $ 6,67 2:15:00 $ 6,21 0:33:00 $ 1,52
6 2:16:00 $ 6,26 3:35:00 $ 9,89 1:44:00 $ 4,79 2:25:.00 $ 6,67 2:30:00 $ 6,90 0:43:00 $ 1,98
7 2:00:00 $ 552 3:35:00 $ 9,89 1:40:00 $ 4,60 2:35:.00 $ 713 2:36:00 $ 7,18 0:32:00 $ 147
8 2:22:00 $ 6,53 3:32:00 $ 9,75 1:48:00 $ 497 2:00:00 $ 552 2:45:00 $ 7,59 0:35:00 $ 161
9 2:25:00 $ 6,67 3:30:00 $ 9,66 1:51:.00 $ 511 2:45:00 $ 759 2:39:00 $ 7,32 0:45:00 $ 2,07
10 2:35.00 $ 7,13 3:35:.00 $ 9,89 1:55:00 $ 5,29 2:16:00 $ 6,26 2:50:00 $ 7,82 0:40:00 $ 184
11 2:44:00 $ 7,55 3:43:00 $ 10,26 2:08:00 $ 5,89 2:24:00 $ 6,63 2:57:00 $ 8,14 0:46:00 $ 2,12
ANO Z0C
MES ‘ -l - NOMBRES Y APELLIDO _z. A L
L — [0 bime (Gownsndal 4
'FORMATO CONTROL DE HORAS SUPLEMENTARIAS
FECHA pia HORAINICIO | HORA SALIDA ;37“ OBSERVACIONES
7 10w [ 72 1 17:00 717 39 3 2,5
o 2 17:00 16 0O 4’
Y1062 3 17:00 19 5% 2" 25 ——
iy, 4 17:00 4G ' 7 2+ Of) A
L1037 5 17:00 /312 G
JioH 6 17:00 20 |14 2° i85 7
{370 7 17:00 13 :2% (' 2
o 1017 8 17:00 (2 0 {-17) .
) /pnin 9 17:00 12073 { 03
v ) 122 10 17:00 10 N 7'
{11101 {2 11 17:00 2, 5 7 <=
\ /2 12 17:00 / ¥ jL 1 5
3 /2 1 17:00 J( 1 /)7 : o ('
{ I / 14 17:00 28t | % 4]
O /o327 15 17:00 1332 0.5 i \

FIRMA o p
JEFE DE PROYECTOS e



ANO 20727¢C 4
i . NOMBRES Y APELLIDO Zistak T H#9
CONTROL DE HORAS IENT/ J
FECHA pia HORA INICIO HORA SALIDA TOTAL OBSERVACIONES
23 ’ml?’i 1 _17:00 0. 30 3130
W osl2] 2 17:00 1800 400
79 (o614 3 17:00 19 " us Z2'45 /
wle6hz 4 17:00 ]9° 0S5 2'09
ey 5 17:00 [2'15 Qs
Y 6 17:00 Z0.139 25
uS1eyzl 7 17:00 13'2¢ 0.2 N
6L J0YI] 8 17:00 (2 1y 147 ]
ol lea] 9 17:00 u{ PR 405 /
o9 Lo 10 17:00 08 2073 /
RIVSYFF 11 17:00 20 4S EEES /
12jp327] 12 17:00 /259 155 [
Bjolpg 13 17:00 19" i3 z. 15 \
W ioi/z2] 14 17:00 w07 302 R
5 10y /271 15 17:00 2. 75 218
Total
FIRMA m\ J)? L
JEFE DE paovmos
LL
m 71)2?‘ y  —
—_MES 2, - SO Y A Joro,e @ /// C colh 5\ #>
ENTARIAS ~ i
FECHA pia HORA INICIO HORA SALIDA |  TOTAL OBSERVACIONES
08 1 17:00 2D 20 3"%%&
— 062047 17:00 J/:B 0o 7.0
A 17:00 /9 3% oo
RO-0H6-2077 4 17:00 /q Q)é 7 b
ST 07l 5 17:00 7 WL
by —af- B 17:00 14; 72 175
bs-nf-202. 7 17:00 13:-25 0-75
ToARE EriEaE
- )+ H 2 .
W-071-/0¢, 10 17:00 5 = 5
-04-20k7 11 1;:% %4; 31%%
To 12 17 0 :
7= 13 17:00 A i
j‘ P 14 17:00 VAR _'22"516'
) (= 7 15 17:00 /1 74 029

X \{.,’:,Tzﬁg%m\ (DL A

JEFE DE PROYECTOS
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| )
ARO i, ¥ i T =
£ NOMBRES Y APELLIDO  { .7, ) ‘/Vﬂm‘\f ((Jl,q\ #U
ig%%ozmme_mm =
pia HORAINICIO | HORASALIDA | TOTAL OBSERVACIONES
1 17:00 70 55 3-%&
2 17:00 70 -
»77 3 17:00 PiE
/] 4 17:00 44 / D
7.5 17:00_ 1+ 74 g;f
776 17:00 Za-1% 1
7 17:00 1712 1 675
-07- 3 17:00 /9 2% 775
CZ-01-28/19 17:00 73 A4, 771
o8 -4 ~/Dl2 10 17:00 i ) .07
A-0Z-70(] 11 17:00 7030 130
- 7N, 12 17:00 /8. 35 7:28
—0Z-242T 13 17:00 /9% 745
e AT 17:00 . I S e B2
-07-2477 15 17:00 74 %5 P T 4
v -
FIRMA et
JEFE DE PROYECTOS \\\ - &%
ANO Z -,
e v/ NOMBRES Y APELLIDO 4%/@”/ eshdss #5
& ) SUPLEMENT, 7
FECHA | DIA HORAINICIO | HORASALIDA | TOTAL OBSERVACIONES
7- L= 1 17:00 70" 3> CABE )
-7 7 2 17:00 [P o5 4. 05
o~ 17:00 /9 74 2:25
Bo.2467bi7 & 17:00 197 772
—O#707 5 17:00 47 -4 AL
V7822 6 17:00 20278 3:42
%%%z 7 17:00 4 4°73 n- 1%
/- ZL 8 17:00 490 2% 4:7
07077 9 17:00 18 4% 4/
ﬁg_-a;imzz 10 Y P =
UA-0F7b27 11 17:00 7030 3130
707~ 12 17:00 4229 41:3%%
~A4=7A2C 13 17:00 /9 75 277%
-0 1 14 17:00 A4G:15 7:/5
20747115 17:00 132 0:%5

JEFE DE PROYECTOS
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5 1 J
ANO ZOLL S Y
o il NOMBRES Y APELLIDO /fc”/)un ﬂaﬁ
CONTROL DE HORAS SUPLEMENT,
FECHA DiA HORAINICIO | HORASALIDA | JOTAL OBSERVACIONES
Z-002037 1 17:00 70-2V 5 ﬂ
1R -66-72p727T 2 17:00 49 65 105
V9-067b223 17:00 49 %5 ZZ 35
06 -2077. 4 17:00 A9 /5 4
1 FApl15 17:00 g9 37 032
#7071 6 17:00 20: /¢ 3 /5
s&-402 17 17:00 414 : 72 Q.5
;247 8 17:00 1% 7% 1: 2%
719 17:00 /915 7. 4%
N-07 ¥ 0 17:00 /8 /4 VA /A
M- 0 F-A)7111 17:00 Zn - 55 226
7. -Ot 7 12 17:00 /% 0y +4. 0V
(5-0F- 2471 13 17:00 /475 226
~A7-73471 14 17:00 /4 L0 2 %)
~-07- 7627 15 17:00 LT SUS 2. Y35 - %
Total | < Q‘ .
¢ W \
'\ >
FIRMA A\ éj\.
JEFE DE PROYECTOS
ANO 1 o ST :
] LOT NOMBRES Y APELLIDO | Formgnd, Miiia
u —
FECHA | DIA HORAINICIO | HORASALIDA | TOTAL OBSERVACIONES
13]el1? 1 17:00 " A0 pn %'. dg
1800 i1t 2 17:00 B 0% 109
191 6[121 3 17:00 a: 25 2.35 P2
3ol 4 17:00 19 W) Z: ‘u% .
ol 1D 5 17:00 1+ 7% g2 /
TRV 6 17:00 w (S 315 A
0811 11 7 17:00 i3:-2S 019
YNERTL 8 17:00 1830 {30 Pz
o1l 9 17:00 TaE! 413 /
RS EYEY) 10 17:00 400 2 ad 5
Lyt 11 17:00 10'" 93 335 P
12 13112 12 17:00 1§40 1-d0 25
™ (3111 13 17:00 19 35 739 )
ITNETE 14 17:00 Q%6 et
IYEYE: 15 17:00 - 27 R Y
Total (i~

M= N

FIRMA

JEFE DE PROYECTOS
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JEFE DE PROYECTOS

FIRMA
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ANO WL
TES - NomBRES Y APELLIDO | /|, ol )y,
A DE SUPLEMENTARIAS J J
TOTAL
FECHA pia HORA INICIO HORA SALIDA HORAS OBSERVACIONES
211022 1 17:00 ' 38 %35
28161172 2 17:00 1% 10 4. 10 =
ICHTARE 3 17:00 19° 720 2° 20 4
KT 4 17:00 9’ 3 7' 3n /
pi 13122 5 17:00 3332 033 /
oy 122 6 17:00 w'ls 3215 /
el 7 17:00 1329 0. 28 /
obitlz 8 17:00 IR { 33 / /
pHiain 9 17:00 1% 70 {20 /
op 32| 10 17:00 - 22 222 /
THENEA 11 17:00 10" B7 2" 1) 7
2 I ezl 12 17:00 % U@ 148 /
=YENFY 13 17:00 9 oo 2. i
THRITY 14 17:00 194G & 2"
EYEIPYA 15 17:00 FEERA 03
TO'# A e
FIRMA
JEFE DE PROYECTOS \\
Aﬁ% Laa, Lb[:z 0 YA PT('V U:”:."lruf'
HORAS SUPLEMENTARIAS
FECHA piA HORAINICIO | HORASALIDA | JOTAL OBSERVACIONES
R ITu 1 17:00 7.0.u5 3 'i%
(216117 2 17:00 % 10 .10
296 11T 3 i;ﬁg a0 2. 20
| 301 6laz. 2 :00 1930 y A 1
{2t 5 17:00 3129 o 18
Y13in 6 17:00 1015 2 B b
4312 7 17:00 13528 a1
AR 8 17:00 18- %72 (A2
3132t 9 17:00 R 124 {79
ARSI 10 17:00 4 7% 2: 25
TRERY, 11 17:00 {030 2° 3
111321 12 17:00 18- 54 (- sl
1517112 13 17:00 TS 7,49
w222 14 17:00 4°3%q 724
1519172 15 17:00 T 49 o YS
Total




:% m{{” NOMBRES Y APELLIDO | (. |\ . Tuboods et
iﬁﬂ#%“ DE SUPLEMENTARIAS Loty
fFEcHA | DIA HORAINICIO | HORA SALIDA !mlul OBSERVACIONES 0

73] 1L 1 17:00 10 3 3.3) "& U

2 1, ] 2L 2 17:00 18145 4 15

191 (2L 3 17:00 q.45 7' 44 a

30 (bl 4 17:00 19.75 z.25

{ 17l27 5 17:00 1238 g3

Jiy112 6 17:00 s 345

4 131 7 17:00 2 015

& 131122 8 17:00 12 »d 4 34

NETFY 9 17:00 19 3A {99 |

2 130 10 17:00 9 35 2. 34 !

{NETI 11 17:00 10° 34 339

124317t 12 17:00 1%+ 455 4.3

30z 13 17:00 19 46 2. {4

ICEYEA 14 17:00 9. 50 2-50)

13/ 7% 15 17:00 12:49) PN N

Total - Wlﬁ
JAVAY/ =Y
FIRMA
JEFE DE PROYECTOS
ANO Wit
WES === NOMBRES Y APELLIDO | |, [/, Ho'w}_m"
TOTAL (NT!

fecHA | pia HORAINICIO | HORASALIDA | TOTAL osservaciones | (M0
23 ] 6171 1 17:00 " 2 5)
78 [6f22 2 17:00 ua?% 415 :H;A 4
2916172 3 17:00 2000 3 90 2
Joi6(17 4 17:00 14° 44 2- 4% ]
11322 5 17:00 13 LU Q- dh
UJijfzz 6 17:00 1515 325
6/1/21 7 17:00 N.33 .3
63127 8 17:00 18 -us 1 ds
179127 9 17:00 1835 4 35 A\
Q13137 10 17:00 19" uy 7. 4d
Af (2122 11 17:00 20 Jd> 23-d3
1322 12 17:00 908 2 08
13 132122 13 17:00 19 ° 5y 2. 21l
14 /3121 14 17:00 A'S3 2 53
14 (1 15 17:00 7 udyg o [ /]

Total

FIRMA
JEFE DE PROYECTOS
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INGEMACH S.A.

MANUAL DE POLITICAS

ADMINISTRACION DE TIEMPO

RESPONSABLES [Revisado por:
IAprobado por:

CONTROLES hevisado por:
lAprobado por:
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1. Objetivo
Establecer las politicas Y procedimientos que se deben aplicar para el proceso de Administracién de
Tiempos

2. Alcance

Las politicas y procedimientos contenidos en este manual aplican a todo el personal involucrado en

el proceso de ejecucién de proyectos industriales de aislamientos térmicos para tuberia de vapor.

3. Politicas de procedimientos

* Todo colaborador tiene la obligacién de registrar la entrada y salida, asi como su
tumno de almuerzo conforme al horario de trabajo asignado.
* Lacompaiifa establecer un formato de registro de entrada y salida de los
colaboradores a los distintos proyectos.
* Se considera atraso todo registro de entrada posterior a cinco minutos del horario de
trabajo asignado.
« El supervisor de proyectos es el responsable de controlar la asistencias, desarrollo y
permanencia del personal durante la jornada de trabajo.
* El supervisor de proyectos debe notificar a Recursos Humanos la necesidad o
requerimiento de uso de horas extras para le terminacién del proyecto siempre y cuando
se determine que las horas establecidas en el contrato fueron cumplidas.
1. Las horas suplementarias no podran exceder de cuatro en un dfa, ni de doce en
la semana.
2. En el trabajo a destajo se tomarén en cuenta para el recargo de la
remuneracion las unidades de obra ejecutadas durante las horas excedentes de las
ocho obligatorias; en tal caso, se aumentars la remuneracion correspondiente a
cada unidad en un cincuenta por ciento o en un ciento por ciento,
respectivamente, de acuerdo con la regla anterior. Para calcular este recargo, se
tomard como base el valor de la unidad de la obra realizada durante el trabajo
diurno.
» Toda inasistencia del colaborador debe ser justificada a Recursos humanos de forma

directa o con intermedio de un familiar, maximo de 48 horas laborales.
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« Toda inasistencia por enfermedad debe presentarse su soporte respectivo o

certificado médico.
« Todo colaborador dispone de una hora méximo para su almuerzo, dentro del horario

establecido de comun acuerdo.

« Ningiin colaborador debe abandonar su lugar de trabajo sin previo aviso al
supervisor de proyecto. Toda ausencia injustificada mayor a 15 minutos se considera
abandono de puesto de trabajo y se aplicard las sanciones determinadas.

« Lasolicitud de permiso por horas debe ser registrada minimo con 24 horas de
anticipacion, salvo el caso de permisos urgentes que se pueden registrar el mismo dia.

« El tiempo de duraci6n del permiso por horas es minimo de 15 minutos y méximo de
dos horas por semana. Recursos humanos se reserva el derecho de limitar el nimero de
permisos otorgados dependiendo de la causa que los origine.

« Segiin el motivo del permiso por horas, éste debe ser recuperado dentro de la misma
semana sin opcion de recargo por horas extras.

« Recursos humanos se reserva el derecho de verificar las salidas del personal en horas
de trabajo registradas por el Supervisor de proyectos versus los permisos aprobados.

« Todo exceso en el tumno de almuerzo, abandono del puesto de trabajo, inasistencia,
licencia sin sueldo o atraso injustificado esta sujeto a descuento, segin lo estipulado en
el Cédigo de Trabajo y en el Reglamento Interno de Trabajo.

« En el caso del permiso por accidente de trabajo, la compafiia subsidia el primer dia
del permiso y a partir del segundo dia hasta un méximo de 52 semanas el subsidio es
compartido: 25% la compaiifa y 75% el IESS, segin lo estipulado en el Cédigo de

Trabajo.
Se debe elaborar mensualmente el informe de los permisos y certificados recibidos

en tiempo de duraci6n del proyecto de aislamiento térmico y de forma anual segin el

detalle: Permisos médicos y accidentes de trabajo.
« Todos los documentos soporte de permisos otorgados se deben archivar en la carpeta

del colaborador o en el proyecto de aislamiento térmico correspondiente.

67



