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RESUMEN

La investigacion realizada abarcé la gestion del alcance, tiempo, costo y
recursos empleados en los proyectos de fabricacion de las diversas
estructuras que desarrolla la empresa metalmecanica.

Esta investigacion tiene como base el estudio de los procesos productivos
de la empresa en cada etapa de fabricacion, culminando con el despacho al
cliente de cada proyecto.

El objeto de estudio de los procesos productivos es la elaboracion de
indicadores de gestion que permitan conocer en el momento deseado, el
estado de los costos, avance de produccion, eficiencia, etc... De cada
proyecto y su impacto en la acertada toma de decisiones del area, para
lograr la eficiente entrega de los proyectos a los clientes, respetando los
acuerdos contractuales sin afectar el margen de utilidad de la empresa.

De acuerdo con lo indicado, se logré cuantificar las cantidades de acero
producidas por cada hora hombre y hora maquina. Estos indices se
utilizaron en la planificaciéon del volumen de produccion mensual, teniendo
en cuenta el tipo de estructura a fabricar y el tipo de maquinaria a emplear.

Como objetivo principal se logré reducir gradual y significativamente los
costos de produccion, teniendo como referencia al estandar mensual, 1.50
$/Kg. Se observdo el impacto de esta disminucion en la reduccion
proporcional del Costo Real, respecto del Costo Presupuestado Mensual del
area de Operaciones. Se control6 el cumplimiento de plazos de entregas de
proyectos y se mejoré la productividad del area.

A partir de esta investigacion se implement6 la metodologia de control de
proyectos por proceso, para el area de Operaciones de la Empresa
Metalmecanica.

Palabras clave: metalmecénica, procesos, proyectos, indicadores de
gestion, utilidad, costo



ABSTRACT

The conducted research covered the management of scope, time, cost and
resources used in manufacturing projects of diverse structures that the
metal-mechanics company develops.

This investigation has its foundations on the study of company’s production
processes at each stage of manufacture; the investigations, culminates in the
Customer office of each project.

The object of study of the production processes is the development of
management indicators that allow to know, at a desired time, the state costs,
production advances, efficiency, etc... Of each project and its impact on the
accurate decision take of the area, to achieve efficient delivery of projects to
the clients, respecting the contractual arrangements without affecting the
profit margin of the company.

According to what has been exposed, the quantity of steel produced by each
human-hour and machine-hour was obtained. These indicators were used in
the planifying of the volume of monthly production. This was achieved taking
in consideration the type of structure that will be developed and the type of
machinery that will be employed.

As the main objective, it was possible to reduce gradually and significantly
the production costs. The monthly standard was taken into account, 1.50
$/Kg. The impact of the reducing was observed in the proportional lowering
of the Real Cost, comparing to the Monthly planned Cost that comes from
the Operations area.

With the use of this investigation the methodology of control of projects by
each process was implemented, for the area of Operations from the metal-
mechanics company.

Keywords: metal-mechanics, process, projects, management indicators,
profit margin, cost
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INTRODUCCION

La era de la construccion en el Peru estd apenas empezando y van
surgiendo mayores inconvenientes por no tomar medidas adecuadas para el
control de los proyectos de fabricacion y construccion. Es por eso es
necesario y de suma importancia el disefio y la implementacion de una
metodologia de control de proyectos que permita la mejor y oportuna toma
de decisiones a través de la generacion de indicadores de gestion los cuales
daran una mejor vision de la situacion actual de los proyectos en ejecucion,
permitiendo de esta manera ejecutar acciones correctivas y establecer
medidas preventivas garantizando el uso eficiente de los recursos con
niveles de calidad competitivos.

En este contexto de crecimiento del rubro de la construccion, se da el
aumento de proyectos de la Empresa Metalmecanica, debido al auge de
proyectos metalmecanicos de sus clientes tales como empresas mineras,
empresas de produccion en masa, petroleras, etc. Surge la necesidad de
mejorar la Gestion de Proyectos para cumplir con las exigencias de sus
clientes, pues detectan problemas en su gestion de tiempos, alcance y
costos.

En el Capitulo | se muestran los aspectos generales y el contexto de la
industria en el que se ubica la investigacion.

En el Capitulo Il se sientan las bases teoricas de este trabajo de
investigacion.

En el Capitulo Ill se desarrolla el protocolo de investigacién de acuerdo al
tipo planteado.

En el Capitulo IV se expone la metodologia a implementar en base a los
criterios tomados.

En el Capitulo V se desarrolla la metodologia a implementar.

En el Capitulo VI se muestran los resultados y su contrastacion frente a la
hipétesis planteada.

Finalmente se discutirdn las Conclusiones y se brindaran las
Recomendaciones respectivas.

Xii



CAPITULO |

ASPECTOS GENERALES

1.1 DIAGNOSTICO INTEGRAL DE LA EMPRESA

111 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

La empresa metalmecénica creada en el afio 1993, orientada al
desarrollo integral de proyectos: ingenieria, construcciones en acero,
montajes electro-mecénicos, fabricacion de estructuras metalicas,
tanques de almacenamiento de combustible y agua, tanques para
equipos de proceso puentes de seccién compuesta puentes reticulados,
fajas transportadoras, compuertas para centrales hidroeléctricas,
fabricacion de tuberias de presion, instalaciones eléctricas y ejecucion de

proyectos llave en mano.

Esta presente en el desarrollo de nuestro pais participando en los
diversos sectores de mineria, industrias, energia, pesquera, construccion

e hidrocarburos.

Entre los clientes cuentan con empresas como: Barrick Misquichilca,
Shougang Hierro Peru, Compafia Minera Chinalco Perl, Aker Solutions,
Southern Peru Cooper Coporation, Edegel, Cementos Lima, P&G, Agua

Clear, etc.

1.1.2 MISION DE LA EMPRESA

Ser para el 2015 la mejor organizacion en construcciones metalicas y

montaje electromecanicos.



1.13 VISION DE LA EMPRESA

Alcanzar la excelencia en nuestro desempefio diario cumpliendo con la
calidad, los plazos, nuestros estandares de seguridad y los objetivos
planteados mediante el trabajo en equipo, el fortalecimiento de las
competencias de nuestros colaboradores y la practica continua de los

bienestar vy

valores de la empresa metalmecanica logrando el

satisfaccion de nuestros clientes, accionistas y colaboradores.

1.1.4 DIAGNOSTICO FUNCIONAL

Se definioé el organigrama funcional de la empresa (Figura 1) contando
cual sera la evolucion futura prevista y especificando las funciones
asignadas a cada é&rea, teniendo en cuenta el tipo de organizacion y la

industria en la que se desarrolla.
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Figura 1: Organigrama de la empresa metalmecénica

Fuente: Empresa Metalmecanica.




A continuacion en la Figura 2, se observa la parte del organigrama que
representa el area de operaciones en la empresa metalmecanica. El area
de operaciones es la que estd en primera linea para poder recoger
informacion de los procesos y de la cual depende la empresa para la

toma de decisiones.

GERENCA DE
GERERCIADE R
OPURACIONES |1 i
: : FLOECIALES

OFIC ﬂ(u_tn.i»_

]

i £ P LA, A FATLIRA, O JEFATURA BE
PLAMTA  f PROFECTOS

Figura 2: Area de Operaciones en el Organigrama de la empresa

Fuente: Empresa Metalmecénica.

Gerencia de Operaciones: Es la responsable del area y esta encargada
de tomar las decisiones de las operaciones que ejecuta la empresa en
funcién a la informacién disponible ya sea de campo o de otras fuentes

relacionadas al desarrollo de los proyectos.

Oficina Técnica: Es la encargada del control de procesos de planta, la
oficina técnica se encarga ademas de la revision de planos de los

proyectos y de la toma de datos de planta para la toma de decisiones.

QA (Quality Assurance): Gestiona y da soporte al desarrollo de
actividades como el eficiente control de calidad y la calibracion de los

equipos que intervienen, et



QC (Quality Control): realizar el exhaustivo, oportuno y eficiente control
de calidad a los elementos durante el habilitado, fabricacion de

estructuras y su posterior montaje.

Ingenieria: Se encarga de la modificacion de planos en caso sea
requerido y de la generacion de soluciones para el montaje y fabricacion

de los proyectos.

Jefatura de Planta: Se encarga de la direccion y seguimiento de los
proyectos. Lleva la toma de decisiones en relacion directa a lo
acontecido en planta. Aprueba los cronogramas de proyecto y la compra
de materiales en conjunto a los ingenieros de proyecto.

Jefatura de Proyectos: Oficina encargada de la direccion de los
proyectos mediante ingenieros asignados a cada uno de ellos. Su
funcién también abarca la generacidon de cronogramas para proyectos,

seguimiento y reportar avances a la jefatura de Planta.

1.1.5 DIAGNOSTICO ESTRATEGICO

En el desarrollo de las actividades y la influencia en el sector industrial
con la tendencia a la estandarizacion y lograr certificaciones hace que
nuestro objetivo sea solucionar estas deficiencias por medio del
desarrollo de una plan de gestion estratégico, para asi lograr la

excelencia.

1.1.5.1 MATRIZ EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS (EFE)

A continuacion se aprecia la Matriz EFE la cual analiza las
oportunidades y amenazas presentes pera el Area de Operaciones de la
Empresa Metalmecénica. Las ponderaciones y puntajes se pueden

apreciar en la Tabla 1.



OPORTUNIDADES

Posibilidad de Fusion con el &rea de proyectos
especiales para ahorrar en costos de personal.

Auge de proyectos de desarrollo y ampliacion en la
industria a nivel nacional y regional.

Se cuenta con la maquinaria, software 'y
herramientas que garantizan la generacién de
informacion adecuada para la toma de decisiones

Posibilidad de desarrollo del area con la definicidon
de indicadores de control de proyectos.

AMENAZAS

Resistencia al cambio de modo de trabajo y nuevas
iniciativas.

Fricciones con otras areas por la modificacion en el
modo de trabajo del area.

Posibles redefiniciones del modo de trabajo de parte
de la gerencia general

Distribucion de funciones del area entre las demas
areas interrelacionadas.

PESO

0.15

0.1

0.10

0.25

0.2

0.1

0.05

0.05

1.00

VALOR

PONDERACION

0.3

0.3

0.2

0.75

0.4

0.2

0.05

0.1

2.30

Tabla 1: Matriz EFE de la empresa metalmecanica.

Fuente: Elaboracion Propia

Por lo tanto, con la calificacion de 2.30, el area de Operaciones se

encuentra por encima del promedio, lo cual indica una respuesta

efectiva de parte del area ante los factores su entorno en la empresa

demostrando agilidad media para responder. Este indicador debe ir en

crecimiento para tener una mejor adaptabilidad a nuevas técnicas de

trabajo y responder a las necesidades de la empresa.



1.1.5.2 MATRIZ EVALUACION DE FACTORES INTERNOS (EFI)

La Matriz EFI da su calificacion en funcion a las fortalezas y debilidades

del area de operaciones, es parte del analisis requerido para definir la

situacién del area. Las calificaciones asignadas, fortalezas y debilidades

identificadas para el area de Operaciones de la Empresa Metalmecanica

se muestran en la Tabla 2.

FORTALEZAS
Recursos asignados suficientes
Gestion de resultados

Comunicacion entre las areas
interrelacionadas

Trabajo en equipo

Amplia experiencia del personal
DEBILIDADES

Alta rotacién de Personal

Induccion insuficiente para
practicantes y personal nuevo.

Falta de indicadores de control de
proyectos

Deficiente asignacién de presupuesto

PESO

0.15
0.1
0.1

0.1
0.15

0.05
0.05

0.2

0.1
1.00

VALOR

N

PONDERACION

0.45
0.2
0.2

0.2
0.45

0.1
0.1

0.6

0.2
2.50

Tabla 2: Matriz EFI de la Empresa Metalmecanica

Fuente: Elaboracion Propia

Por lo tanto el area de Operaciones de la Empresa Metalmecanica

afronta algunas dificultades relacionadas al bajo nivel de control de

proyectos. La definicion de indicadores de control estandar para el area,

coordinados con las demas areas puede mejorar la situacion del area.



CAPITULO II

MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES DEL ESTUDIO

e Ticla Carhuavilca, Carlos Alberto. Metodologia para el control de una
obra de construccioén civil. Aplicacion de herramientas de la Ingenieria
Industrial [tesis de grado]. Lima: Facultad de Ingenieria Industrial y de

Sistemas, Universidad Nacional de Ingenieria; 2004.

Se tomé como guia para el planteamiento de indicadores para el
control de proyectos y ademas de darnos pautas del seguimiento de
procesos en el rubro de construccion con herramientas de ingenieria

industrial.

e Siu Delgado, Alfredo Javier. Diagnostico integral de una empresa
Metalmecanica [tesis de grado]. Lima: Facultad de Ingenieria
Industrial y de Sistemas, Universidad Nacional de Ingenieria; 1987.

Se tom6 como guia para observar la importancia de diversos factores
de produccion a considerar en una empresa metalmecénica, tales

como la organizacion administrativa, productividad, eficiencia, etc.



2.2 BASES TEORICAS

En el desarrollo de la investigacidn, es sumamente importante e
imprescindible presentar las definiciones y conceptos de las
herramientas, metodologias, sistemas, diagramas, etc. Que nos seran

Utiles para el desarrollo de los siguientes capitulos.

Asimismo, es fundamental presentar las metodologias que usaremos,
poniendo énfasis en sus beneficios y caracteristicas que las hicieron

las mas adecuadas para el desarrollo de la investigacion.

2.2.1 GESTION Y DIRECCION DE PROYECTOS

2.2.1.1 PROYECTOS

Un proyecto es un esfuerzo temporal que se lleva a cabo para crear
un producto, servicio o resultado Unico®. La naturaleza temporal de
los proyectos indica un principio y un final definidos. El final se
alcanza cuando se logran los objetivos del proyecto o cuando se
termina el proyecto porque sus objetivos no se cumpliran o0 no
pueden ser cumplidos, o cuando ya no existe la necesidad que dio
origen al proyecto. Temporal no necesariamente significa de corta
duracion. En general, esta cualidad no se aplica al producto,
servicio o resultado creado por el proyecto; la mayor parte de los
proyectos se emprenden para crear un resultado duradero. Por
ejemplo, un proyecto para construir un monumento nacional creara
un resultado que se espera que perdure durante siglos. Por otra
parte, los proyectos pueden tener impactos sociales, econémicos y

ambientales que duraran mucho mas que los propios proyectos.

1
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Todo proyecto crea un producto, servicio o resultado Unico?.
Aunque puede haber elementos repetitivos en algunos entregables
del proyecto, esta repeticion no altera la unicidad fundamental del
trabajo del proyecto. Por ejemplo, los edificios de oficinas son
construidos con materiales idénticos o similares, o por el mismo
equipo, pero cada ubicacion es unica: con un disefio diferente, en

circunstancias diferentes, por contratistas diferentes, etcétera.
Un proyecto puede generar:

e Un producto que puede ser un componente de otro elemento o
un elemento final en si mismo,

e La capacidad de realizar un servicio (por ej., una funcion
comercial que brinda apoyo a la produccién o distribucién), o

e Un resultado tal como un producto o un documento (por €j., un
proyecto de investigacion que desarrolla conocimientos que se
pueden emplear para determinar si existe una tendencia o si un
nuevo proceso beneficiara a la sociedad).

Entre los ejemplos de proyectos, se incluye:

e Desarrollar un nuevo producto o servicio,

e Implementar un cambio en la estructura, el personal o el estilo
de una organizacion,

e Desarrollar o adquirir un sistema de informacion nuevo o
modificado,

e Construir un edificio o una infraestructura, o

¢ Implementar un nuevo proceso o procedimiento de negocio.

2.2.1.2 GESTION DE PROYECTOS

La gestion de proyectos es la aplicacion del conocimiento,

habilidades, herramientas y técnicas a las actividades del proyecto

2 Project Management Institute. Guia De Los Fundamentos De La Direccién De Proyectos
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de forma tal de cumplir con los requerimientos del mismo®. La
gestion de proyectos se lleva a cabo mediante el uso de procesos
tales como: iniciacion, planificacion, ejecucion, seguimiento, control

y cierre.
Dirigir un proyecto por lo general implica:
e Identificar requisitos,

e Abordar las diversas necesidades, inquietudes y expectativas

de los interesados segun se planifica y efectta el proyecto,

e Equilibrar las restricciones contrapuestas del proyecto que se

relacionan, entre otros aspectos, con:

= Elalcance,

» La calidad,

= El cronograma,
= El presupuesto,
= Losrecursosy

= Elriesgo.

El proyecto especifico influird sobre las restricciones en las que el

director del proyecto necesita concentrarse®.

Es importante hacer notar que muchos de los procesos contenidos
dentro de la gestion de proyectos son iterativos por naturaleza. Esto
se debe, en parte, a la existencia de y a la necesidad de una
elaboracion progresiva de un proyecto durante todo su ciclo de vida;
es decir, mientras mas sabe usted acerca de su proyecto, mejor

sera su capacidad para manejarlo.

El término gestion de proyectos se utiliza a veces para describir un
enfoque organizacional para el manejo o administracion de

operaciones continuas. Este enfoque, mas correctamente llamado

3 Project Management Institute. Guia De Los Fundamentos De La Direccién De Proyectos
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gestion por proyectos, trata los diversos aspectos de las
operaciones continuas como proyectos de forma tal de aplicar a
estos las técnicas de gestién de proyectos. Aunque contar con una
comprension de la gestion de proyectos es un aspecto critico para
aguella organizacion que realiza la gestidon por proyectos, no esta
dentro del alcance de este documento referirse detalladamente al

enfoque en si.

2.2.1.3 CONTROL DE PROYECTOS

2.2.1.3.1 GRUPO DEL PROCESO DE SEGUIMIENTO Y CONTROL

El grupo del Proceso de Seguimiento y Control estd compuesto por
aquellos procesos requeridos para supervisar, analizar y regular el
progreso y el desempefio del proyecto, como se muestra en la
Figura 3, para identificar areas en las que el plan requiera cambios
y para iniciar los cambios correspondientes. El beneficio clave de
este grupo de procesos radica en que el desempefio del proyecto
se observa y se mide de manera sistematica y regular®, a fin de
identificar variaciones respecto del plan para la direccion del
proyecto. El grupo de procesos de seguimiento y control también

incluye:

e Controlar cambios y recomendar acciones preventivas para
anticipar posibles problemas.

e Dar seguimiento a las actividades del proyecto, comparandolas
con el plan para la direccion del proyecto y la linea base
desempefio de ejecucion del proyecto.

e Influir en los factores que podrian eludir el control integrado de
cambios, de modo que Unicamente se implementen cambios
aprobados.

Este seguimiento continuo proporciona al equipo del proyecto

conocimientos sobre la salud del proyecto y permite identificar las
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areas que requieren mas atencién®. Ademas de dar seguimiento y
controlar el trabajo que se esta realizando dentro de un grupo de
proceso, este grupo de proceso da seguimiento y controla la
totalidad del esfuerzo del proyecto. En proyectos de fases multiples,
el grupo de proceso de seguimiento y control coordina las fases del
proyecto a fin de implementar acciones correctivas 0 preventivas,
de modo que el proyecto cumpla con el plan para la direccion del
proyecto. Esta revision puede dar lugar a actualizaciones
recomendadas y aprobadas al plan para la direccion del proyecto.
Por ejemplo, el incumplimiento de una fecha de finalizacion de una
actividad puede requerir ajustes al plan de personal vigente, la
implementacion de horas extra, o que se realicen concesiones entre

los objetivos de presupuesto y cronograma.

Project Scope Project Time
Management Management
5.4
verity 6.6
* Project Cost
: Management

oy -

Centrol
Sl e
Management
9 7 ®
Monitor &
e | W || o B e
=S T
O ||oceome, \0

Project Risk ’ ‘ ‘ ’ Project Communications

Management Management
116 10.5
Monitor & Report
Control Risks Performance

‘The dashed circutar amow indicates that the process ks part of the Project Integration Management Knowledoe
HArea This Knowledoe Avea coordinates and unifies the processes from the other Knowledos Areas.

Figura 3: Grupo del Proceso de Seguimiento y Control

Fuente: Guia De Los Fundamentos De La Direccion De Proyectos
(Guia del PMBOK).
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2.2.1.3.1.1 DAR SEGUIMIENTO Y CONTROLAR EL TRABAJO
DEL PROYECTO

Dar Seguimiento y Controlar el Trabajo del Proyecto es el proceso
gue consiste en revisar, analizar y regular el avance a fin de cumplir
con los objetivos de desempefio definidos en el plan para la
direccion del proyecto, como se muestra en la Figura 4. Dar
Seguimiento implica realizar informes de estado, mediciones del
avance y proyecciones’. Los informes de desempefio suministran
informacion sobre el desempefio del proyecto en lo relativo al
alcance, cronograma, costos, recursos, calidad y riesgos, que

puede utilizarse como entrada para otros procesos.

.1 Project management plan A Change requests

-2 Parfarmance repors .2 Project management plan
3 Enterprize environmental updetes
factors .3 Project document updates
4 Organizational process
assets

Figura 4: Dar Seguimiento y Controlar el Trabajo del Proyecto:

Entradas y Salidas

Fuente: Guia De Los Fundamentos De La Direccion De Proyectos
(Guia del PMBOK).

2.2.1.3.1.2 REALIZAR CONTROL INTEGRADO DE CAMBIOS

Realizar Control Integrado de cambios es el proceso que consiste
en revisar todas las solicitudes de cambios, aprobar los cambios y
gestionar los cambios a los entregables, a los activos de los
procesos de la organizacién, a los documentos del proyecto y al
plan para la direccion del proyecto, como se muestra en la Figura
5.
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1 Project management plan 1 Change requests status
2 Work performance updates
information .2 Proiect mananement plan

.3 Change requests updates
Entarprise environmantal A Project document updates
factors
Organizational process
assets

Figura 5: Realizar Control Integrado de Cambios: Entradas y

Salidas

Fuente: Guia De Los Fundamentos De La Direccién De Proyectos
(Guia del PMBOK).

2.2.1.3.1.3 VERIFICAR EL ALCANCE

Verificar el Alcance es el proceso que consiste en formalizar la
aceptacion de los entregables del proyecto que se han completado,

como se muestra en la Figura 6.

.1 Project management plan -1 Accepted deliverables
-2 Requirements .2 Change requests
documentation .3 Project document updates

.2 Reguirements traceability
matrix
-4 Validated deliverables

Figura 6: Verificar el Alcance: Entradas y Salidas

Fuente: Guia De Los Fundamentos De La Direccién De Proyectos
(Guia del PMBOK).

2.2.1.3.1.4 CONTROLAR EL ALCANCE

Controlar el Alcance es el proceso por el que se da seguimiento el
estado del alcance del proyecto y del producto, y se gestionan

cambios a la linea base del alcance, como se muestra en la Figura

7.
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.1 Project management plan .1 Work perfarmance

.2 Work performance measurements
information .2 Organizational process

.3 Requirements assets updates
documontation .2 Change requests

A Requirements traceability .4 Project management plan
matrix updates

.5 Organizational process 5 Project document updates
assets . J/

e

Figura 7: Controlar el Alcance: Entradas y Salidas.

Fuente: Guia De Los Fundamentos De La Direccion De Proyectos
(Guia del PMBOK).

2.2.1.3.1.5 CONTROLAR EL CRONOGRAMA

Controlar el Cronograma es el proceso por el que se da
seguimiento a la situacién del proyecto para actualizar el avance del
mismo y gestionar cambios a la linea base del cronograma, como

se muestra en la Figura 8.

1 Work porfarmance
measurements

.2 Oryanicativnal process
assets updates

.1 Project management plan
.2 Project schedule

3 Wik perflunmance
information

4 Organizational process
assets

.3 Change requests

4 Project management plan
updates

.5 Project document updates

Figura 8: Controlar el Cronograma: Entradas y Salidas

Fuente: Guia De Los Fundamentos De La Direccibn De Proyectos
(Guia del PMBOK).

2.2.1.3.1.6 CONTROLAR COSTOS

Controlar costos es el proceso por el que se da seguimiento a la
situacion del proyecto para actualizar el presupuesto del mismo y
gestionar cambios a la linea base de costo, como se muestra en la

Figura 9.
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.1 Project management plan .1 Work performance

.2 Project funding measurements
requirements .2 Budget forecasts

.3 Work performance .3 Drganizational process
information assets updates

A4 Organizational process 4 Change requests
assets 5 Project managament plan
updates

.6 Project document updates

b

Figura 9: Controlar Costos: Entradas y Salidas

Fuente: Guia De Los Fundamentos De La Direccién De Proyectos
(Guia del PMBOK).

2.2.1.3.1.7 REALIZAR CONTROL DE CALIDAD

Realizar Control de Calidad es el proceso por el que se da
seguimiento y se registran los resultados de la ejecucion de
actividades de control de calidad, a fin de evaluar el desempefio y

recomendar cambios necesarios, como se muestra en la Figura 10.

ATTER (TR

.1 Project management plan .1 Quality control
.2 Quality metrics measurements
.3 Quality checklists .2 Validated changes
A Work performance .3 Validated deliverables
measurements A Organizational process
.5 Approved change assets updates
reyuesls .5 Clianye requesty
.6 Deliverables .6 Project management plan
.7 Organizational process updates
assets .7 Project document updates
/N S

Figura 10: Realizar Control de Calidad: Entradas y Salidas

Fuente: Guia De Los Fundamentos De La Direccion De Proyectos
(Guia del PMBOK).
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2.2.1.3.1.8 INFORMAR EL DESEMPENO

Informar el Desemperfio es el proceso de recopilacion y distribucion
de informacion sobre el desempefio, incluidos informes de estado,

mediciones del avance y proyecciones en la figura 11.

-1 Project management plan .1 Performance reports

-2 Work performance .2 Organizational process
information assets updates

.3 Work performance .3 Chanae reguests
measuremeants

.4 Budget forecasts

S Orgenizational proceaa
assets

Figura 11: Informar el desempefio: Entradas y Salidas

Fuente: Guia De Los Fundamentos De La Direccion De Proyectos
(Guia del PMBOK).

2.2.1.3.1.9 DAR SEGUIMIENTO Y CONTROLAR LOS RIESGOS

Dar Seguimiento y Controlar los Riesgos es el proceso por el cual
se implementan planes de respuesta a los riesgos, se da
seguimiento a los riesgos identificados, se da seguimiento a los
riesgos residuales, se identifican nuevos riesgos y se evalla la
efectividad del proceso contra riesgos a través del proyecto®, como

se muestra en la Figura 12.

.1 Risk register updates
.2 Organizational process

.1 Risk register
.2 Project management plan

.3 Work performance
information
4 Performance reports

assets updates

.3 Change requests

4 Prujecl imanayenent plan
updales

5 Pruject ducument updates

Figura 12: Dar Seguimiento y Controlar los Riesgos

Fuente: Guia De Los Fundamentos De La Direccion De Proyectos
(Guia del PMBOK).
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2.2.1.4 GESTION DE RIESGOS DEL PROYECTO

La Gestion de los Riesgos del Proyecto incluye los procesos
relacionados con llevar a cabo la planificacion de la gestion, la
identificacion, el analisis, la planificacion de respuesta a los riesgos, asi
como su monitoreo y control en un proyecto. Los objetivos de la
Gestion de los Riesgos del Proyecto son aumentar la probabilidad y el
impacto de eventos positivos, y disminuir la probabilidad y el impacto

de eventos negativos para el proyecto®.

La figura 13 brinda una descripcién general de los procesos de Gestion

de los Riesgos del Proyecto, a saber:

e Planificar la Gestion de Riesgos: Es el proceso por el cual se define
como realizar las actividades de gestion de los riesgos para un

proyecto.

e Identificar los Riesgos: Es el proceso por el cual se determinan los
riesgos que pueden afectar el proyecto y se documentan sus

caracteristicas.

e Realizar el Analisis Cualitativo de Riesgos: Es el proceso que consiste
en priorizar los riesgos para realizar otros analisis 0 acciones
posteriores, evaluando y combinando la probabilidad de ocurrencia y

el impacto de dichos riesgos.

eRealizar el Analisis Cuantitativo de Riesgos: Es el proceso que
consiste en analizar numéricamente el efecto de los riesgos

identificados sobre los objetivos generales del proyecto.

e Planificar la Respuesta a los Riesgos: Es el proceso por el cual se
desarrollan opciones y acciones para mejorar las oportunidades y

reducir las amenazas a los objetivos del proyecto.

9
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e Monitorear y Controlar los Riesgos: Es el proceso por el cual se

implementan planes de respuesta a los riesgos, se rastrean los
riesgos identificados, se monitorean los riesgos residuales, se
identifican nuevos riesgos y se evalla la efectividad del proceso
contra riesgos a través del proyecto.

Estos procesos interactian entre si y con los procesos de las otras
areas de conocimiento. Cada proceso puede implicar el esfuerzo de
una o mas personas, dependiendo de las necesidades del proyecto™.
Cada proceso se ejecuta por lo menos una vez en cada proyecto y en
una o mas fases del proyecto, en caso de que el mismo esté dividido
en fases. Aungue los procesos se presentan aqui como elementos
diferenciados con interfaces bien definidas, en la practica se

superponen e interactian de formas que no se detallan aqui.

Los riesgos de un proyecto se ubican siempre en el futuro. Un riesgo
es un evento o condicion incierta que, si sucede, tiene un efecto en por
lo menos uno de los objetivos del proyecto. Los objetivos pueden incluir
el alcance, el cronograma, el costo y la calidad. Un riesgo puede tener
una 0 mas causas y, si sucede, uno o0 mas impactos. Una causa puede
ser un requisito, un supuesto, una restriccion o una condicion que crea
la posibilidad de consecuencias tanto negativas como positivas. Por
ejemplo, las causas podrian ser el requisito de obtener un permiso
ambiental para realizar el trabajo, o contar con una cantidad limitada de
personal asignado para el disefio del proyecto. El evento de riesgo es
que la agencia que otorga el permiso puede tardar mas de lo previsto
en emitir el permiso o, en el caso de una oportunidad, que la cantidad
limitada de personal disponible asignado al proyecto pueda terminar el
trabajo a tiempo y, por consiguiente, realizar el trabajo con una menor
utilizacion de recursos. Si alguno de estos eventos inciertos se
produce, puede haber un impacto en el costo, el cronograma o el
desempefio del proyecto. Las condiciones de riesgo podrian incluir

aspectos del entorno del proyecto o de la organizacion que pueden
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contribuir a poner en riesgo el proyecto, tales como practicas
deficientes de direccion de proyectos, la falta de sistemas de gestion

integrados, la concurrencia de varios proyectos o la dependencia de

participantes externos que no pueden ser controlados.

Project Risk
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Fuente: Guia De Los Fundamentos De La Direccion De
Proyectos (Guia del PMBOK).
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Los riesgos del proyecto tienen su origen en la incertidumbre que esta
presente en todos los proyectos'’. Los riesgos conocidos son aquellos
que han sido identificados y analizados, lo que hace posible planificar
respuestas para tales riesgos. Los riesgos desconocidos especificos no
pueden gestionarse de manera proactiva, lo que sugiere que el equipo
del proyecto debe crear un plan de contingencia. Un riesgo del

proyecto, que ha ocurrido, también puede considerarse un problema.

Las organizaciones perciben los riesgos como el efecto de la
incertidumbre sobre los objetivos del proyecto y de la organizacion. Las
organizaciones y los interesados estan dispuestos a aceptar diferentes
niveles de riesgo. Esto se conoce como tolerancia al riesgo. Los
riesgos que constituyen una amenaza para el proyecto pueden
aceptarse si se encuentran dentro de los limites de tolerancia y si estan

en equilibrio con el beneficio que puede obtenerse al tomarlos.

Las personas y los grupos adoptan actitudes frente al riesgo que
influencian la forma en que responden a ellos. Estas actitudes frente al
riesgo son motivadas por la percepcion, las tolerancias y otras
predisposiciones, que deben hacerse explicitas siempre que sea
posible. Debe desarrollarse un método coherente en materia de riesgos
para cada proyecto, y la comunicacion sobre el riesgo y su gestion
debe ser abierta y honesta. Las respuestas a los riesgos reflejan el
equilibrio percibido por una organizacién entre tomar y evitar los

riesgos.

Para tener éxito, la organizacion debe comprometerse a tratar la
gestion de riesgos de una manera proactiva y consistente a lo largo del
proyecto®?. Debe hacerse una eleccién consciente a todos los niveles
de la organizacion para identificar activamente y perseguir una gestion
eficaz durante la vida del proyecto. Los riesgos existen desde el

momento en que se concibe un proyecto. Avanzar en un proyecto sin

11

Project Management Institute. Guia De Los Fundamentos De La Direccién De Proyectos

gguia del PMBOK). 2009; 4ta Edicién: 235.

Project Management Institute. Guia De Los Fundamentos De La Direccién De Proyectos

(Guia del PMBOK). 2009; 4ta Ediciéon: 236.
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adoptar un enfoque proactivo en materia de gestion de riesgos
aumenta el impacto que puede tener la materializacion de un riesgo

sobre el proyecto y que, potencialmente, podria conducirlo al fracaso.

2.2.2 ESTUDIO DEL TRABAJO

Es la evaluacion sistematica de los métodos utilizados para la realizacion de
actividades con el objetivo de optimizar la utilizacién eficaz de los recursos y
de establecer estandares de rendimiento respecto a las actividades que se

realizan.

Por ende se deduce que el Estudio de Trabajo es un método sistematico
para el incremento de la productividad, es decir "Es una herramienta
fundamental para el cumplimiento de los objetivos del Ingeniero Industrial”.

2.2.2.1. PRODUCTIVIDAD

El principal motivo para estudiar la productividad en la empresa es encontrar
las causas que la deterioran y, una vez conocidas, establecer las bases para

incrementarla®®,

Productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos

disponibles para alcanzar objetivos predeterminados.

En nuestro caso, el objetivo es la fabricacion de articulos a un menor costo,
a través del empleo eficiente de los recursos primarios de la produccion:
materiales, hombres y maquinas, elementos sobre los cuales la accion del
ingeniero industrial debe enfocar sus esfuerzos para aumentar los indices de

productividad actual y, en esa forma, reducir los costos de produccion.

Hemos mencionado la necesidad de “aumentar los indices de

productividad”. Ahora veamos como se logra.

13 Garcfa Criollo R. Estudio del trabajo. 2da edicion. México: McGraw-Hill; 2005: 9.
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Si partimos de que los indices de productividad se pueden determinar a
través de la relacién producto-insumo, tedricamente existen tres formas de

incrementarlos:

1. Aumentar el producto y mantener el mismo insumo.
2. Reducir el insumo y mantener el mismo producto.

3. Aumentar el producto y reducir el insumo simultanea vy
proporcionalmente.

Aqui podemos darnos cuenta que la productividad (cociente) aumentara en

la medida en que logremos incrementar el numerador, es decir, el producto

fisico; también aumentara si reducimos el denominador, es decir el insumo

fisico.

La productividad no es una medida de la produccién ni de la cantidad que se
ha fabricado, sino de la eficiencia con que se ha combinado y utilizado los

recursos para lograr los resultados especificos deseables.
Por tanto, la productividad puede ser medida segun el punto de vista:

- Produccién
Insumos

- Resultados logrados

Recursos empleados

2.2.2.2 FACTORES QUE RESTRINGEN LA PRODUCTIVIDAD

Un incremento de la productividad no ocurre por si solo, sino que son los
directivos dedicados y competentes los que lo provocan, y lo logran
mediante la fijacion de metas, la remocion de los obstaculos que se oponen
al cumplimiento de éstas, el desarrollo de planes de accion para eliminarlos

y la direccidon eficaz de todos los recursos a su alcance para mejorar la
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productividad™®, pues son varios los factores que acttian en contra de ésta,

en ocasiones generados por la propia empresa o por su personal. Otros

surgen en el exterior, por lo cual estan fuera del control de los directivos. A

continuacion de presentan los factores restrictivos mas comunes:

1.

Incapacidad para medir y evaluar la productividad de la fuerza de
trabajo:

Muchas organizaciones desconocen los procedimientos para evaluar
y medir la productividad del trabajo’®, lo que genera inconformidad

entre los empleados.

Los recursos fisicos, los métodos de trabajo y los factores
tecnolégicos que actuan tanto en forma individual y combinada para
restringir la productividad.

El area de produccion, el disefio del producto, la maquinaria y el
equipo, asi como la calidad de las materias primas que se empleen y
la continuidad de su abastecimiento tienen un importante efecto en la

productividad.

2.2.2.3 CRITERIOS PARA ANALIZAR LA PRODUCTIVIDAD

Existe una gran variedad de parametros que afectan la productividad del

trabajo y en especial los ingenieros industriales analizan los factores

conocidos como las “M” magicas, llamadas asi porque todos ellos, en inglés

empiezan con EME.

Hombres (Men)
Dinero (Money)
Materiales

Métodos

Mercados (Markets)
Maquinas (Machines)

Medio ambiente

Garcia Criollo R. Estudio del trabajo. 2da edicién. México: McGraw-Hill; 2005:10
Garcia Criollo R. Estudio del trabajo. 2da edicion. México: McGraw-Hill; 2005:11
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e Mantenimiento del sistema

e Miscelaneos: Controles, materiales, costos, inventarios, calidad,
cantidad, tiempo, etcétera

e Management

e Manufactura

2.2.2.4 PRODUCTIVIDAD EN LA INDUSTRIA

Es necesario tener presente que la productividad no sélo se refiere a la
mano de obra. Por lo tanto, el aumento de la productividad se debe
considerar como un problema consistente en obtener el maximo provecho

de todos los recursos disponibles, incluyendo los materiales y maquinaria en

general®.
DESCOMPQSICION DEL TIEMPO DE FABRICACION EN UNA
OPERACION
1. Contenido basico del trabjo
32%
2. Tiempo improductivo del
trabajador 16%
ok 3. Tiempo improductivode la
direccion 25%
4. Trabajo suplementario por
mal disefio producto 12%
9. Trabajo suplementario por
meétodos de produccion 15%
Figura 14: Descomposicion del tiempo de fabricacion en una
operacion
Fuente: Estudio del Trabajo.
16 Garcfa Criollo R. Estudio del trabajo. 2da edicion. México: McGraw-Hill; 2005:16
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Como introduccién al campo de la productividad industrial, podemos decir
que el tiempo total invertido por un hombre o por una maquina para llevar a
cabo una operacién o para producir una cantidad determinada de productos,

puede descomponerse de la manera como se muestra en la figura 14.

El contenido basico de trabajo es el tiempo irreducible que tedricamente se
necesita para obtener una unidad de produccién, es decir, el tiempo que se
invertiria en fabricar un producto o en llevar a cabo una operaciéon si el
disefio, la especificacion, el proceso y el método de fabricacién fuesen
perfectos; esto es, si no hubiera pérdida de tiempo por ningdn motivo
durante la actividad (con excepcion de las pausas normales de descanso
gue se dan al trabajador). Obviamente, ésta es una situacion que nunca se
logrard, pero el objetivo de la gerencia debe aproximarse lo mas que sea

posible al contenido basico de trabajo.
Hay elementos que se suman al contenido basico de trabajo, a saber:

Los contenidos suplementarios de trabajo Ay B.
Los tiempos improductivos C y D, segun la Figura 15.

A estos factores se debe la denominacion de la productividad o el
estancamiento de la misma. En otras palabras, eliminandolos o
reduciéndolos se logra elevar la productividad. A continuacion veremos
las causas especificas de estos dos tiempos adicionales al contenido
bésico del trabajo.
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DESCOMPOSICION DEL TIEMPO DE
FABRICACION 1

<:| Contenido basico del trabajo
Contenido del Contenido de l@a]o sumplementarios,
trabajo total deflclencla diseno o especificaclon producto
Tiempo total
operacion en Contenido de trabajo suplementarios, métodos
condiclones Ineflcaces de producclon o de funclonamlento
existentes
Tiempo improductivo debido a deficiencias
dela direccion
Diecadn
Tiempo

Improductivo

total
ot C: Tiempo Improductivo Imputable al trabajador
Y

Figura 15: Descomposicion del tiempo de fabricacion

Fuente: Estudio del Trabajo

A. Contenido de trabajo suplementario debido a deficiencias del
disefio o especificacion del producto:

¢ Disefio del producto o partes que impide la utilizacién de
procedimientos o0 métodos de fabricacion mas

econdmicos.

e Los componentes de un producto pueden tener un
modelo tal que, para darle forma definitiva, es preciso
eliminar una cantidad excesiva de material, lo cual
ocasiona desperdicios de material y aumento del

contenido de trabajo.

B. Contenido de trabajo suplementario debido a métodos ineficaces

de produccién o funcionamiento:

e Utilizacion de tipos o tamafos inadecuados de

maguinaria cuya capacidad sea inferior a la apropiada.
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eLos métodos de trabajo del operador entrafian
movimientos innecesarios, pérdida de tiempo vy

energia.
C. Tiempo improductivo por deficiencias de la direccion:

e Falta de estandarizacion de componentes de uno o

varios productos con efecto similar.

e Descuido en el disefio del producto sin respetar las
indicaciones del cliente y evitar modificaciones del

modelo.

e Mala planificacion de la secuencia de operaciones y
pedidos.

D. Tiempo improductivo imputable al trabajador:

e Ausencias, retardos, no trabajar de inmediato, trabajar

despacio, o simple y sencillamente no querer trabajar.

e Trabajar con descuido, lo cual origina desechos o
repeticiones.

¢ Importancia de la productividad

Es importante incrementar la productividad porque ésta provoca una
‘reaccion en cadena” en el interior de una empresa, fendbmeno que se
traduce en una mejor calidad de los productos, menores precios, estabilidad
del empleo, permanencia de la empresa, mayores beneficios y mayor

bienestar colectivo, tal como se puede apreciar en la Figura 16.
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Se incrementa
F
productividad

Hay masy Se generan
mas trabajo las utilidades

Disminuyen los costos porque Se
hay menos reproceso, menos

equivocaciones, menos
devoluciones y menos retrasos; pe rma nece
se utiliza mejor el tiempo y los

materiales en el negOCiO

Se
distribuyen

. Se conquista el mercado Sueldos y salarios
M ejora E conla mejoradela para los empleados
. calidad y un buen precio .
calidad incrementala Ganancias para los
productividad propietarios

Figura 16: Reaccion en cadena de una mayor productividad

Fuente: Estudio del trabajo.

2.2.2.5 MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

Es posible medir la productividad. Los indicadores de productividad se
pueden construir con varios niveles de desagregacion (o de detalle). Se
puede medir con base en los factores productivos antes mencionados que
participan en la produccion, o bien, a parir de las diversas actividades
econémicas que se desarrollan en un pais’’. En el primer caso los
indicadores que se pueden generar son la productividad total de los factores
(PTF) y los indicadores parciales de productividad. Dentro de estos ultimos,
los mas importantes son los de la productividad del trabajo o laboral y el de

la productividad del capital.

En el segundo caso, los indicadores pueden ser calculados para la
economia en su conjunto, para cada uno de los sectores de actividad

(manufacturas, servicios, comercio, transporte, etcétera) y para cada division

17 Garcia Criollo R. Estudio del trabajo. 2da edicion. México: McGraw-Hill; 2005: 17.
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de la industria manufacturera (alimentos, bebidas y tabaco, textiles, madera,

papel, etcétera).

Los indicadores de productividad también pueden calcularse al nivel de
cualguier empresa o0 establecimiento que realice alguna actividad

econdmica.
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CAPITULO Il

PROTOCOLO DE INVESTIGACION

3.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En vista del aumento de proyectos de la Empresa Metalmecanica,
debido al auge de proyectos metalmecanicos de sus clientes tales
como empresas mineras, empresas de produccibn en masa,
petroleras, etc. Surge la necesidad de mejorar la gestién de proyectos
para cumplir con las exigencias de sus clientes, pues ultimamente

estan teniendo problemas en la gestion de tiempo, alcance y costos.

La era de la construccion esta apenas empezando y cada vez surgiran
mayores inconvenientes en caso de no tomar las medidas adecuadas
a tiempo. Es por eso que consideramos necesario y de suma
importancia el disefio y la implementacion de una metodologia de
control de proyectos, el cual permitird la mejor y oportuna toma de
decisiones a través de la generacion de indicadores de gestion. Los
cuales nos dardn una mejor vision de la situacién actual de los
proyectos en ejecucion, permitiendo de esta manera ejecutar acciones
correctivas y establecer medidas preventivas. Actualmente se realiza
planificacion de los proyectos en base a lineamientos del PMI, pero no
se realiza el seguimiento y control de lo planificado oportunamente es
decir para empezar los trabajos se planifica con la experticia de los
ingenieros de planificacion mas no en base de indicadores o lineas
bases de los procesos de produccion ademas que no realiza un
control frecuente surgen gran cantidad de errores, retrasos,

sobrecostos, pagos de penalidades, etc. los cuales pasan
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desapercibidos de tal manera que se tiene que efectuar medidas

correctivas, mas no preventivas.

3.2 FORMULACION DEL PROBLEMA
3.2.1 PROBLEMA PRINCIPAL:

¢En qué medida la implementacion de una metodologia de control de
proyectos, permitird la acertada y oportuna toma de decisiones para
la adecuada gestibn de los proyectos en ejecucién, del area de
Operaciones de la Empresa Metalmecanica, en el primer semestre
del afio 20147

3.2.2 PROBLEMAS SECUNDARIOS:

e P1. ¢(En qué medida la implementacion de una metodologia de
control de proyectos, permitira el cumplimiento de plazos de los
proyectos en ejecucién de la Empresa Metalmecanica, en el
primer semestre del afio 20147

e P2. (En qué medida la implementacién de una metodologia de
control de proyectos, permitird la reduccion de costos por
reproceso en los proyectos en ejecucion de la Empresa

Metalmecanica, en el primer semestre del afio 20147

e P3. ¢En qué medida la implementacion de una metodologia de
control de proyectos permitira mejorar la productividad en el
area de operaciones de la Empresa Metalmecéanica, en el

primer semestre del afio 20147
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3.30BJETIVOS DE LA INVESTIGACION
3.3.1 OBJETIVOS GENERALES

Determinar en qué medida la implementacion de una metodologia de
control de proyectos, permitird la acertada toma de decisiones para la
gestion de los proyectos en ejecucion, del area de operaciones de la
Empresa Metalmecanica, en el primer semestre del afio 2014

3.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Ol. Demostrar que si se implementa una metodologia de control
de proyectos, permitird el cumplimiento de plazos de los
proyectos en ejecucion de la Empresa Metalmecanica.

e 0O2. Demostrar que si se implementa de una metodologia de
control de proyectos, permitird la reduccion de costos de
produccién en los proyectos en ejecucibn de la Empresa

Metalmecanica.

e 3. Demostrar que si se implementa una metodologia de control
de proyectos permitirA mejorar la productividad en el area de

operaciones de la Empresa Metalmecanica.

3.4HIPOTESIS

3.4.1 HIPOTESIS GENERAL

Si se implementa una metodologia de control de proyectos,

permitira la acertada y oportuna toma de decisiones para la

optimizacién de la toma de decisiones en el area de operaciones de

la Empresa Metalmecanica en el primer semestre del afio 2014.

33



3.4.2 HIPOTESIS ESPECIFICAS

e HIPOTESIS ESPECIFICA 1: H1
Si se implementa una metodologia de control de proyectos,
permitird la reduccion de costos de produccion en los
proyectos en ejecucion de la Empresa Metalmecanica.

e HIPOTESIS ESPECIFICA 2: H2
Si se implementa una metodologia de control de proyectos,
permitira el cumplimiento de plazos de los proyectos en

ejecucion de la Empresa Metalmecanica.

e HIPOTESIS ESPECIFICA 3: H3
Si se implementa una metodologia de control de proyectos
permitird mejorar la productividad en el &rea de operaciones
de la Empresa Metalmecanica.

3.5 VARIABLES E INDICADORES

3.5.1 VARIABLE INDEPENDIENTE

X: Metodologia de Control de Proyectos
Indicadores:
$/kg mes / $/kg estandar

3.5.2 VARIABLES DEPENDIENTES
Y1: Reduccion de costos de produccion
Y2: Cumplimiento de plazos de entrega

Y3: Mejora de la productividad
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Indicadores:
e Tiempo de Ejecucion / Tiempo Planificado
e Costo Real / Costo Presupuestado
¢ Costo Real mensual / Costo Estandar mensual
¢ Produccion Real / Produccion Planeada
e Kilogramos producidos / Horas hombre empleadas

¢ Kilogramos producidos / Horas maquinas utilizadas

Reduccion de
costos de
produccion (Y1)

*Costo Real mensual / Costo Estandar mensual (i1)
*Costo Real / Costo Presupuestado (i2)

Cumplimiento de
o] EFLo 106 RN i =I-Z I «Tiempo de Ejecucién / Tiempo Planificado (i3)
(Y2)

M eJ ora d e | a *Produccion Real / Produccién Planeada (i4)

*Kilogramos producidos / Horas hombre empleadas (i5)

p rOd u Ct| V| d d d (Y3) #Kilogramos producidos / Horas maquinas utilizadas (i6)

Figura 17: Relacién Variables - Indicadores

Fuente: Estudio del trabajo.

3.6 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

Las razones y motivos que impulsan a realizar el presente trabajo son:

e La necesidad de la Empresa Metalmecanica de poder
solucionar problemas acarreados desde hace buen tiempo.
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Porque mejora la gestion de proyectos, pues genera
informacion relevante para la adecuada toma de decisiones.
Permitir la mejor administracion de costos y alcance de los
proyectos en marcha.

Brindar la adecuada y oportuna informacion para ejecutar
acciones correctivas y establecer medidas preventivas.

Por su aporte a nivel de gestibn y control, se genera una

referencia para investigaciones futuras.

3.7 LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION

El estudio originalmente es solo valido para la Empresa
Metalmecanica, pero es posible adaptarla a otras empresas del
rubro de proyectos metalmecanicos luego de un variar algunos

procedimientos de trabajo.

La informacion facilitada por la empresa es confidencial o puede

ser manipulada por la empresa.
La propuesta metodoldgica esta limitada a la gestion del area

de operaciones de la empresa, el corazon productivo de la

misma.
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CAPITULO IV

METQDOLOGIA DE CONTROL DE PROYECTOS EN EL
AREA DE OPERACIONES DE UNA EMPRESA
METALMECANICA

4.1 TIPO Y NIVEL DE LA INVESTIGACION

4.1.1 TIPO
El tipo de investigacion a utilizar es la INVESTIGACION APLICADA,

ya que tiene una aplicacién evidente a un problema préctico.

4.1.2 NIVEL

El nivel es “Descriptivo”. Permitira la descripcion de las situaciones
y eventos que se manifiestan en la organizacién asi como el
analisis e interpretacion de los sucesos que ocurren en la empresa

metalmecanica.

4.2 DISENO DE LA INVESTIGACION

El disefio es de tipo Experimental, ya que en el rubro metalmecanico
no se acostumbra al uso de indicadores y herramientas para el control

de proyectos

Lo que se va hacer es manipular la variable independiente, que viene a
ser la metodologia de control de proyectos, y se va a medir su efecto
sobre la variable dependiente, que es la gestion de proyectos,

basandonos en la medicion de nuestros indicadores propuestos.
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4.3 DESCRIPCION DE LA PROPUESTA DE SOLUCION

Como se mencion6 anteriormente en la situacion actual de la empresa
se evidencia la falta de seguimiento y control de los proyectos en
ejecucion, se planifica los trabajos en base a experticia de los
profesionales de planificacion mas no en base a ratios, indicadores,
lineas base, etc. De esta manera se establece los tiempos estimados
de fabricacién, la secuencia de fabricacidén, presupuesto de costos,
pero lo que se realiza en campo no siempre es acorde a lo planificado

por ello se tiene las siguientes repercusiones:

e Costos mayores a los planificados, alrededor de 5% por proyecto
(contando con 5 proyectos al afo).

e Retraso de envio de productos al cliente de hasta un mes iniciada la

obra.

e Pago de penalidades por defectos en las estructuras: Multas de hasta
S/. 200000 soles al afo por retrasos.(acumulado de todos los

retrasos en todos los proyectos)

Es por esto que se disefia la presente metodologia de seguimiento y
control de proyectos la cual consiste en recolectar datos, procesarlos y
generar reportes e indicadores que nos permitan evaluar la situacion
en un determinado periodo de la gestién de los proyectos en ejecucion,
se plantea que la evaluacion de la situacion actual sea
semanalmente(es decir se recolectara, procesara y entregara reportes

semanalmente). Se propone la siguiente matriz de indicadores:
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DEFINICION

DIMENSION INDICADORES SIGNIFICADO FRECUENCIA DE
OPERACIONAL ey
¢ Qué
porcentaje del
indice
" estandar de
Medicién de la COSTOS $/kg mes costo de MENSUAL
estion de $/kg estandar p
g (1.5 $/kg)
manera global, representa el
al mostrar las indice del
desviaciones presente mes?
de lo real con duccid ¢En qué
lo planificado. Produccion porcentaje se
P CONTROL DE real controla el SEMANAL Y
RIESGOS Produccién riesgo de no MENSUAL
planeada cumplir con lo
planificado?
Medicién de la
cantidad de )
dias que toma _ ¢Que .
la_ fabricacion, g;ggi?éﬂe/ repp;)rrecseenr:?;eel
i TIEMPO . .
estg_ se mldeI Tiempo tiempo MENSUAL
mediante e planificado ejecutado del
segwmlednto Ien planificado?
campo de los
trabajos.
Costos
incurridos  en
los trabajos de :Qué
fabricacion y porcentaje
disefio, los Costo Real / representa el
cuales se COSTOS c Of OP fa g costo real MENSUAL
registran osto Fpiado, incurrido del
mediante el presupuesta
seguimiento de do?
los  procesos
productivos.
C_antldad de . Qué tantos
kilogramos de kilogramos
acero Kilogramos
Producidos / podemos SEMANAL Y
procesados en producir por
| baios d Horas Hombre da h MENSUAL
os trabajos de empleadas cada hora
fabricacion hombre
comparados empleada?
n el tiempo EFICIENCIA Y
con et temp EFECTIVIDAD ]
de ejecucion ¢Que tantos
medido Kilogramos kilogramos
mediante el Proguc'd"s’ podde'T‘OS MENSUAL Y
seguimiento de oras procucir por SEMESTRAL
| maquinas cada hora
0S  Procesos utilizadas magquina
de dichos o
) utilizada?
trabajos.

Tabla 3: Matriz de Indicadores de la Propuesta de solucién

Fuente: Elaboracion Propia

39




Esta informacion sera analizada y evaluada por las jefaturas de
produccion y planificacién para luego ser expuestas a la gerencia de
operaciones y la gerencia general en la denominada reunion de
“evaluacién de proyectos”, la cual se realizara semanalmente. En dicha
reunion ademas de exponer la situacion actual de los proyectos en
ejecucion se reconoceran las oportunidades de mejora, se propondran
mediadas de solucidn ante los posibles problemas inmediatos y todos
los mecanismos para la mejora continua de la gestion de los proyectos

en la empresa.
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CAPITULO V

DESARROLLO DE LA METODOLOGIA PROPUESTA

5.1 APLICACION DE LA PROPUESTA DE SOLUCION

Mediante la recoleccion de la informacion, como resultado de su
procesamiento, podremos traducir la situacion actual por medio de los
indicadores planteados anteriormente en la propuesta de solucion. Asi
como dejar una metodologia de evaluacion de la gestidon cada cierto
periodo (semanal y mensual).

Para el cumplimiento de nuestros objetivos a continuacion se detalla
mediante instructivos y formatos la manera en que se debe efectuar la
recoleccion y procesamiento de informacion contemplada para esta

propuesta de solucion:
5.1.1 REPORTE DE CONTROL DE HORAS HOMBRE
a) Propdésito
eBrindar informacion fidedigna para el control de la Gestién del

tiempo, Gestion de costos y Gestion de la integracion
(ejecucion del proyecto) de los proyectos.

e Definir los tiempos estandar, es decir, el tiempo que emplea un
obrero calificado en llevar a cabo una tarea definida,

efectuado segun un instructivo preestablecido.

e Definir el muestreo de trabajo, para establecer el porcentaje

gue con respecto al periodo total de tiempo se dedica a
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ciertas actividades, y asi, identificar las demoras que

afectaban a los trabajos.

eObtener la cantidad de horas hombres incurrida, para los

diversos proyectos desarrollados.

eProporcionar los costos de horas hombre a los lideres de
proyectos para su analisis final en lo que respecta al costeo
y eventual requerimiento de recursos en su proyecto

asignado.
b) Alcance
ePara todo el personal de fabricacion de la empresa y
Contratistas.
c) Responsabilidades

e Asistente del control horas hombre: es el encargado de recibir

y procesar los tareos entregados por los supervisores.

eSupervisores de fabricacion: es el encargado de generar los
tareos y entregarlo al asistente de control horas hombre.

e Jefe de planeamiento y control de procesos: es el encargado
de aprobar la informacién generada por el asistente de

control de horas hombre.

eLideres de proyectos y planeamiento: son los usuarios de la
informacion emitida por el asistente de control de horas

hombre.

e Jefe de planta: responsable de que todo el proceso de control

horas hombre, se ejecute de forma regular.
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d) Descripcién del instructivo
Reporte de control horas hombre
Descripcién de trabajos

Los supervisores de los departamentos de: fabricacion,
soldadura, habilitado y pintura generan un tareo para cada
jornada laboral (diario), esto dentro de su plan de trabajo, que
ha sido elaborado de manera conjunta con el Lider de proyecto,
teniendo en cuenta la distribucion de carga de trabajo,
calificacion del personal y la complejidad del elemento a

fabricar, segun el plano as-built.

En este tareo se encuentra la distribucion del trabajo del
personal en cuanto al tiempo dedicado a las diversas
actividades que involucran los procesos de fabricacion, segun el
tipo de proyecto que realizan y la fase en la que se encuentran,
por ejemplo de ser un tanque en su etapa inicial en el tareo del
supervisor de fabricacion se tendra: corte (de planchas), rolado
(de planchas), etc..., y de estar en fase final, en el tareo del
supervisor de pintura se tendrian procesos como: pintura,

resanes y embalaje, etc..

Los tareos generados, son archivos virtuales (Hoja de calculo en
Excel), y el responsable del control de horas hombre los debe
entregar en fisico al supervisor de produccion para que realice
las asignaciones correspondientes, por su parte el responsable

debe realizar las siguientes actividades:
e Imprimir los formatos en fisico (hojas bond A4)

eRecorrer las naves de la planta y observar los proyectos en los

gue estan trabajando.

e Anotar las actividades que cada obrero realiza en su cuadrilla

respectiva.
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e Aproximar el tiempo de duracién (en horas) de estos trabajos,

consultar en qué otros proyectos trabajara.

eRealizar estas actividades en todas las naves, teniendo en

cuenta el tipo de trabajo realizado en éstas.

Los tareos son compilados, con el fin de consolidar toda la
informacion concerniente a una determinada semana, para

luego elaborar los reportes semanales.

Entregado el tareo, el responsable del control de horas hombre,
debe verificar su consistencia, contrastando la informacion
proporcionada por el supervisor, con la que él ha recabado, a fin
de que toda la informacion brindada en los tareos tenga
concordancia. De no ser asi, se consultara con el obrero en
cuestion y se revisaran los otros registros que clarifiquen la

informacion.

Es preciso sefialar que las horas trabajadas no pueden exceder
a 8 horas, asi como las horas extras no pueden exceder a 3

horas. Ademas la EDT, debe tener concordancia con la OT.

Esta informacion, recopilada en el archivo “Tareo_Sem_N.xls”,
se le enviar4d semanalmente al Jefe de Planta para que dé su
conformidad y al Jefe de Planeamiento, para que apruebe el
reporte y delegue su consolidacion junto a las de las otras
plantas (en caso que un proyecto se ejecute en mas de una
planta) y proyectos involucrados, a fin de contar con informacion
de primera mano en cuanto a la cantidad de horas invertidas por
proyecto, trabajos realizados por proyecto, cantidad de personal
y costo de horas hombres por cada proyecto. Esta informacion
sera remitida a los Lideres de los proyectos, para que estén al
tanto de los recursos y sus costos, de los proyectos que estan
bajo su responsabilidad, para que no excedan el cronograma y

el presupuesto asignado.
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e) Formatos

Formatos de tareo de control horas hombre

Se muestra el formato usado (Archivo “Tareo_Sem_N.xIs”,

donde

N es el nimero de la semana del afio corriente) para

registrar las actividades y la distribucion en cantidad de horas

por proyecto:

Se llenan los siguientes campos:

Fecha: Formato dd/mm/aa

Supervisor: Nombre del Supervisor encargado.
Turno: 01 si es en el dia, 02 si es en la noche
Categoria: Formacion técnica del obrero.

Proceso: Va depender del proyecto, se tiene: habilitado,
fabricacion, limpieza mecanica, armado, soldadura,

pintura, resanes y embalaje y despacho.
Nombre: Nombre del obrero.

Actividad: Proyecto en el que trabaja. Tiene que ir
acompafado del coédigo asignado al proyecto (OT),

ejemplo: “20XX-XXX Proyecto Nueva Fuerabamba”

Horas_Total: Horas por actividad realizadas en una
jornada de trabajo de 8 horas. Por ejemplo si en la
jornada realiz6 trabajos de habilitado y limpieza
mecanica, debera ir: 4.00 horas de habilitado y 4.00 horas

de limpieza mecanica en el mismo dia.

Horas_Extras: Horas por actividad realizadas pasadas las

8 horas de la jornada normal.

Estos campos se muestran en las figuras 18, 19 y 20.
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Fecha  +|supenisor w Tumo |+ DN+ categoria |+ PROCESO |+ Nombre v Actividad v Horas Tralv  Horas Exras

04102012 GARRIDQ VASQUEZ VICTOR SEO1 OPERARIONl - EMBALAJE'Y DEXSILVA RUEDA, FREDDY ROLANDO 2012108 PROYECTO NUEVA-FORABAMEA 8.0 200
05102012 GARRIDQ VASQUEZ ICTOR SEO1 OPERARIONl EMBALAJE'Y DEXSILVA RUEDA, FREDDY ROLANDO 2012108 PROYECTO NUEVA-FORABAMEA SOLO CORRE 6.00 200
06102012 GARRIDQ VASQUEZ, VICTOR SEO1 OPERARIO I SILVA RUEDA, FREDDY ROLANDO 0.00 0.00
07H02012 GARRIDO VASQUEZ VICTOR SEDA CPERARIO SILVA RUEDA, FREDDY ROLANDO 2012108 PROYECTO NUEVAFORABAMBA SOLOCORRE 0.0 000
08/10/2012 GARRIDO VASQUEZ, VICTOR SED1 OPERARIONl EMBALAJE'Y DE{SILVA RUEDA, FREDDY ROLANDO 2012108 NUEVA-FORABAMBA VIVIENDA 2C-28-1B-3AY 1 0.0 200
09/10/2012 GARRIDO VASQUEZ, VICTOR SED1 OPERARIONl  EMBALAJE'Y DE{SILVA RUEDA, FREDDY ROLANDO 2012108 PROYECTO NUEVAFORABAMEA 8.00 200
101102012 GARAIDO VASQUEZ, VICTOR SE 1 OPERARIO Il EMBALAJE'Y DE!SILVA RUEDA FREDDY ROLANDO 2012108 PROYECTO NUEVAFORABAMEA 8.00 210
04102012 GARRIDO VASQUEZ VICTOR SEO1 OFICIAL HABILITADO  SIMBALA COLLAN ENITH 2012131 - AGUACLEAR INC FABRICACION DE CELDAS P+ 400 0.00
410012 GARRIDO VASQUEZ, VICTOR SET1 OFICIAL HABILITADO  SIMBALA COLLAN ENITH 2012108 NUEVAFORAGAMBA VIVENDA 2C-28-38-3AY 1 400 0.00
05/10/2012 GARRIDO VASQUEZ VICTOR SED1 OFICIAL COORDINAR TRA SIMBALA COLLAN ENITH 608 - PLANTA FAUCETT 800 0.00
06/10/2012 GARRIDQ VASQUEZ VICTOR SEDA OFICIAL COORDINAR TRA SIMBALA COLLAN ENITH 608 - PLANTA FAUCETT 500 0.00
07102012 GARRIDO VASQUEZ, VICTOR SED1 OFICIAL SIMBALA COLLAN ENITH 0.00 0.00
08102012 GARRIDO VASQUEZ, VICTOR SEO1 OFICIAL COORDINAR TRA SIMBALA COLLAN ENITH 608 - PLANTA FAUCETT 000 900
091072012 GARRIDO VASQUEZ VICTOR SEO1 OFICIAL COORDINAR TRA SIMBALA COLLAN ENITH 603 - PLANTA FAUCETT 8.00 0.00
101102012 GARRIDO VASQUEZ VICTOR SE 1 OFICIAL COORDINAR TRA SIMBALA COLLAN ENTH 608 - PLANTA FAUCETT 8.00 0.00
04/10/2012 GARRIDO VASQUEZ, VICTOR SEO1 OPERARIO!  EMBALAJE'Y DE{VASQUEZ GONZALES, JULIO CESAI2012108 NUEVA-FORABAMBA VIVIENDA 2C-28-38-3A Y1 8.0 200
05/10/2012 GARRIDQ VASQUEZ VICTOR SED1 (OPERARIOI  EMBALAJE'Y DEXVASQUEZ GONZALES, JULIO CESAI2012108 NUEVA-FORABAMBA VIVIENDA 2C-28-38-3A Y1 5.0 100
06/10/2012 GARRIDQ VASQUEZ VICTOR SED1 OPERARIO!  EMBALAJE'Y DEXVASQUEZ GONZALES, JULIO CESAI2012131 - AGUACLEAR INC FABRICACION DE CELDASPI - 4.0 100
I6/10I2012 GARRIDO VASQUEZ VICTOR SET1 OPERARIO|  EMBALAJE'Y DEXVASQUEZ GONZALES, JULIO CESAI2012108 PROYECTO NUEVA-FORABAMEA SOLO CORRE 4.0 100
(7102012 GARRIDQ VASQUEZ, VICTOR SED1 OPERARIOI  EMBALAJE'Y DEXVASQUEZ GONZALES, JULIO CESAI2012131 - AGUACLEAR INC FABRICACION DE CELDAS P 0.0 200
(7102012 GARRIDQ VASQUEZ, VICTOR SED1 OPERARIO|  EMBALAJE'Y DEXVASQUEZ GONZALES, JULIO CESAI2012106 PROYECTO NUEVAFORABAMEA SOLO CORRE 0.0 Rl
081072012 GARRIDQ VASQUEZ ICTOR SED1 OPERARIOT  EMBALAJE'Y DESVASQUEZ GONZALES, JULIO CESAI 2012108 NUEVAFORABAMBA VVIENDA 2C-28-18-1A Y1 0.0 10
081072012 GARRIDQ VASQUEZ ICTOR SED1 OPERARIO|  EMBALAJE'Y DEVASQUEZ GONZALES, JULIO CESAI2012130 - GOLD FIELDS FABRICACION DE TANQUEDEA 0.0 200
09102012 GARRIDQ VASQUEZ VICTOR SED1 OPERARIOI  EMBALAJE'Y DEVASQUEZ GONZALES, JULIO CESAI2012131 - AGUACLEAR INC FABRICACION DE CELDAS P 4.0 0.00
09102012 GARRIDQ VASQUEZ ICTOR SED1 OPERARIO|  EMBALAJE'Y DEVASQUEZ GONZALES, JULIO CESAI2012108 PROYECTO NUEVA-FORABAMEA 400 200
1011012012 GARAIDO VASQUEZ, VICTOR SE 1 OPERARIO | EMBALAJE'Y DE{VASQUEZ GONZALES, JULIO CESAI2012108 NUEVA-FORABAMBA VIVIENDA 2C-28-1B-3AY 1 8.0 300
04102012 GARRIDO VASQUEZ VICTOR SEO1 OPERARION  LIMP. MEC. Y TIP CHAVEZ MENDOZA, ALBERTO 2012106 NUEVA-FORABAMBA VIVIENDA 2C-28-18-3AY 1 6.0 200
05102012 GARRIDQ VASQUEZ ICTOR SEO1 OPERARION  LIMP. MEC. Y TIP CHAVEZ MENDOZA, ALBERTO 2012106 NUEVA-FORABAMBA VIVIENDA 2C-28-18-3AY 1 6.0 200
O6/10I2012 GARRIDO VASQUEZ VICTOR SET1 OPERARION  LIMP. MEC. Y TIP CHAVEZ MENDOZA, ALBERTO 2012106 NUEVA-FORABAMBA VIVIENDA 2C-28-18-3AY 1 6.0 100
07H02012 GARRIDO VASQUEZ VICTOR SEDA OPERARIONI  LIMP. MEC. Y TIP CHAVEZ MENDOZA, ALBERTO 2012108 NUEVA-FORABAMBA VIVIENDA 2C-28-18-3A Y1 0.00 500
08/10/2012 GARRIDO VASQUEZ ICTOR SEDA OPERARIONI  LIMP. MEC. Y TIP CHAVEZ MENDOZA, ALBERTO 2012108 NUEVA-FORABAMBA VIVIENDA 2C-28-38-3A Y1 0.00 800
09/10/2012 GARRIDO VASQUEZ ICTOR SEDA OPERARIONI  LIMP. MEC. Y TIP CHAVEZ MENDOZA, ALBERTO 2012108 NUEVA-FORABAMBA VIVIENDA 2C-28-18-3A Y1 8.0 200
101102012 GARAIDO VASQUEZ, VICTOR SE 1 OPERARIO Nl LIMP. MEC. Y TIP CHAVEZ MENDOZA, ALBERTO 2012108 NUEVA-FORABAMBA VIVIENDA 2C-28-18-3AY 1 8.0 210
04102012 GARRIDO VASQUEZ ICTOR SEO1 OFICIAL HABILITADO  BURGOS GUERRA, CRISTIAN IVAN 2012133 - AGUACLEAR INC FABRICACION DE PLANTAMC  8.00 200
05/10/2012 GARRIDQ VASQUEZ ICTOR SEDA OFICIAL HABILITADO  BURGOS GUERRA, CRISTIAN VAN 2012123 - HABILITADO PLANCHAS AGUA CLEAR 800 200
06/10/2012 GARRIDQ VASQUEZ VICTOR SEDA OFICIAL HABILITADO  BURGOS GUERRA, CRISTIAN VAN 2012123 - HABILITADO PLANCHAS AGUA CLEAR 700 0.00
4 W| Asistencia Semanal / Costo Semanal  ACUM ASIST, DESDE SEM 21 COSTOS ACUM DFSDE SEM 21 ¥ Il @

Figura 18: Vista inicial del Tareo Semanal

Fuente: Elaboracion Propia

Y luego al llenar el formato, se muestra en la Figura 20 como se
ha ingresado la informacion acerca de los procesos y los tiempos

en el que se realizan por proyecto.
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Facha | v supenisa v|Tumg v DN+ categoria |+ PROCESD  + Nomie v Actidg v| Horgs Tl Horas Extas » Tio » Tio
{00012 SLVERA VELL, ANGEL MGUEL Dt OFCIL  HABILTADD  PENASANTOSERLBERTO 20108 PROYECTO NUEVAFORABANBA SOLOCORRE 800 20
f94012012 SLVERA VELLZ, ANGEL MIGUEL 1 OFCI.  HABITADD  PENASANTOSERLBERTO  J0fA08 PROYECTO NUEVATORABANBA SOLOCORRE 800 10
1UF02012 SLVERS VELL, ANGEL MGUEL 1 OFCW.  HABLTADO  PENASANTOSERLBERTD 2012108 PROYECTO HUEVAFORABAVBA S0LO CORREAS Al
f54012012 SLVERA VELLZ, ANGEL MIGUEL 1 OFCI.  HABITADD  PENASANTOSERLBERTO  J0fA08 PROYECTO NUEVATORABANBA SOLOCORRE 800 200
16102012 SLVERA VELL, ANGEL IGUEL Dt OFCI.  HABILTADD  PENASANTOSERLEERTO 20108 PROYECTO NUEVAFORABANBA SOLOCORRE 800
7012012 SLVERA VELLZ, ANGEL MIGUEL 1 OFCI.  HABLTADD  PENASANTOSERLBERTO  J0fM0B PROYECTO NUEVATORABANBA SOLOCORRE 80 200
00 HUAALSAVADOR ERENCOMEND 1 CPRAIDFTOR) - OTRES EHNACEONEL, AT JOL2E3H-E0ACIEARNCFORICACON OECEDAS P 000 T o
U002 HUANALSAVADOR RVENCOME 1 ¥ mwwwm'ﬁ'mmmﬂ HACCONGLLA LSETD JOL2E31-ASUACIEARNCFGRICACON DECELOAS P 000 50 i)
00 HAALSAVADOR, REREMCOME T CFRRAIOPNTER) OR0S rRARAJADOR INACEDNISLLA,ALBERTD 0L212% ARUACLEATANOUE DO E L2240 o
TN HOAAVACOR RCRERCOMAN 1 CPERAIDANTOR] - GRaeL NACEONLA ALETD 082124 ABUACLEATANOUECERRDOCE L2240 m
AL e R A OO (" OL2ACE PROVECT NUBAFORAGEBA 1
o DDR RORECOMAN 1 RANALLADO 2012408 PROVECTONUEUAFORABANA PROYECTO EN EL QUE
AP0 HUAAISALO0R ACRERCONANIN 2t s a2z g |SE TRABADA
A HOARAALAOOR Ak T CPERAIDATOR] - GRANALLADD OLEACH MUEASORUBAMBAVVENCA JG 3834 R
017 UAANSAVAOR ACRENCOMEANO 01 QPERAIDANTOR]  GRANALLADD OLEACE URASORUBEMBAVVENA KR8 34 IR m
080 HUBMENSAVADOR, LORENCOMANI -1 ssssisanie | GAALAD) OL2A23-AE0ACIEARNCFORICACION ECELDAS PUK 2000 m
Hi mousm T pERuISOR [ O J0LEL28-AUACIEARINCFSRCACON ECEDAS P 00
D HUANSAVEICR RORENCONAIN Tt ITRI GRAALLADD J0RDA28-AE0ACIEARNCFBRCACON ECELDAS P 200 o 0
ARV ACREICONEAND Tt CPRAIDFITOR) TR 0L2428-S50ACIEARNCFORICACION OECEDAS P 2000 W i
HUAAALA00R, RORMIOME T CPRIIDATOR]  GRANALLADD 0L2A28-KS0ACIEARNCFGRICACON CELDAS P 000 50 )
AR, RO T OPRAIDFTOR) TR OL2ACH FRONECTD A SORABEMBASOLOCORRES w o
HUAALAD0R, RARMCOME 1 Lo i T FRONETO MUEAFORBANBA S CORESS 50 o
IS ALA00R, FERMCOMEM T gf?:nqueo ta (CAHUARAEONLLS ASEFTD NOMBRE DEL k
HUAAREAVAO0R ACREICONEAND 01 A zmmj'“AWAMR b
U ALA00R, RERMCOME T MDATE R [recojo de granaliy i ‘
HUAANSALVADOR, FCRENCIONAHNAD (7 MDWE O 5°|°“"3CPNDTESNE QL2108 HURIAFORABANBA VVENDA 8838 1 3 m
HUSAALA30R, RERNCOME T HDWE TG esta_tr;lba]ando O UV VENDA L3301 R I o
ARV ACREICONEAND Tt WE g (S OL2ACH FROVECTD A SORAGEMBAOLOCORRES T 10
AL HUAARSALEOOR RCRERCONANIN Ot HUDATE AU AR ANERICD 0 0
AR, RO T DA AUZARAAVEID m o
HUAALAD0R, RARMCOME 1 MDA RNTRA " OLEACE URASORUBEMBAVVENA KR8 34 IR m m
IS ALA00R, FERMCOMEM T ADAE M RAANERD OL2ACH FRONECTD A SORABEMBAOLOCORRES 30 0
HUAAREAVAO0R ACREICONEAND 01 URRO1 |pyon o pprapo  [FUETONEONOIED 20 HORTONEHRGHE 4 m
U ALA00R, RERMCOME T GRE0L  [CApAACARADD  [FUSTONSOGOTEN  NLICBROETONEARREMIE: a0 0
HUAAREAVO ACREICONEAND 01 QPRI RTERTVOEOROTOLEDD 20020 MEAFORASAMBMENDA LGB 301 B m )
U ALA00R, RERMCOME T QPRADI RETUERO, MOBONGOTOLEDD.  0CZACHNURVARORABANEVVENCA JG 3034V R m o
Y Asistench Semanal CDStU Semana\ ACUM ASET., []ES[}ESEM 2/ (OTOS ACUM DESDE SN 21 /% HGW

Figura 19: Ingreso de datos y descripcion de procesos en el Tareo
Semanal

Fuente: Elaboracion Propia
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A E G J K P Q R S T u v
1 Fecha [+|categoria ~|Nombre ~| Horas Trak~| Horas Extras ~| CostoxH » HEx25% ~|CostoxHE ~|HEx35% |~ | CostoxHE ~ | Dol ~|Hdobles ~|C
66 12/10/2012 OFICIAL PERA SANTOS ERILBERTO 8.00 200 3.38 2.00 497 0.00 4.56 op_0o0 6.
67 1310/2012 OFICIAL PERA SANTOS ERILBERTO 8.00 1.00 3.3 ’ ﬁﬁa‘l‘;‘e‘“ 0.00 456 0.0 ﬁf’;‘;{aﬁfﬁ 6.
68 14/10/2012 OFICIAL PEE/ﬂCARGo DEL ;RTO 5.00 3.38 2.00 OFICIAL 3.00 456 0.0 e oFrcIAL | &
69 15/10/2012 OFICIAL PENATRABAJADOR ERTO 8.00 2.00 3.38 2.00 - 0.00 456 0. 6.
70 16/10/2012 OFICIAL PENA=mrrrooermeetRTO 8.00 3.38 0.00 422 O Costo x1as 000 0.00 6.
71 17110/2012  OFICIAL PERA SANTOS ERILBERTO 8.00 200 338 200 2primeras 000 000 6
72 11/10/2012  OPERARIO PINTURI‘éCAHUANACCUNISLLAJALBERTU 3.00 0.00 406 0.00 5.08 0.|H.E. de 000 000 8.
73 11/10/2012  QPERARIO PINTOR | CCAHUANA CCONISLLA, ALBERTO 500 200 406 200 508 0.|OFICIAL 000 0.00 8.
74 12/10/2012  OPERARIOPINTOR | CCAHUANA CCONISLLA, ALBERTO 100 0.00 4.06 | Costo x Hora |8 0.00 2.48 000 0.00 8.
75 12/10/2012  OPERARIOPINTOR | CCAHUANA CCONISLLA, ALBERTO 4.00 0.00 406 0 0| Normal de 8 0.00 548 A Costo x fas 8
76 12/10/2012  OPERARIOPINTOR | CCAHUANA CCONISLLA, ALBERTO 100 0.00 4.06 0.0OPERARIO  hg 0.00 548 0lH. Restantes | &
77 12/10/2012  YOPERARIO PINTOR | CCAHUANA CCONISLLA, ALBERTO 4.06 0.00 548 0|de 8.
78 13/10/2012 TURI CAHY NOMBRE DEL ':&T;iﬁ?s 406 0.00 548 0(OPERARIO | g
79 13/10/2012  OPERRMIOPINTOR | CCAHUTRABAJADOR 4.06 0.00 548 000 0.00 8.
80 13/10/2012  OPERARIOPINTOR| CCAH 200 0.00 406 0.00 5.08 () Costo x las 000 000 8.
81 13/10/2012  QPERARIO PINTOR| CCAHUANA CCONISLLA, ALBERTO 200 200 4.08 200 508 1012 primeras 000 0.00 8
82 14/10/2012  OPERARIO PINTOR | CCAHUANA CCONISLLA, ALBERTO 000 HORAS TRABAJADAS | 2.00 5.08 0[H.E. de 000 000 8
83 14/10/2012  OPERARIO PINTOR co 0.00 DENTRO DEL 2.00 508 1(OPERARIO 000 000 8
84 15/10/2012  OPERARIO PINTOR | 200 HORARIO NORMAL 0.00 508 0. x 000 000 8.
85 15/10/2012  OPERARIOPINTOR| CCAHUANA CCONISLLA, ALBERTO 600 AL 7% 200 5.08 0.00 548 000 0.00 8.
86 16/10/2012  OPERARIOPINTOR| CCAHUANA CCONISLLA, ALBERTO 200 0.00 406 0.00 508 0.00 h48 000 000 8.
87 16/10/2012  OPERARIOPINTOR | CCAHUANA CCONISLLA, ALBERTO 6.00 0.00 4.06 0.00 508 0.00 548 000 0.00 8.
88 17/10/2012  OPERARIOPINTOR | CCAHUANA CCONISLLA, ALBERTO 0.00 0.00 406 0.00 508 0.00 000 000 8
89 11/10/2012  AYUDANTE CRUZ JARA AMERICO 4.00 0.00 313 0.00 391 0.00 Cos?oxlas 0.00 000 .
90 11/10/2012  AYUDANTE CRUZ JARA AMERICO 4.00 200 313 200 391 0.00 ﬁg“;:ms 000 000 6.
91 12/10/2012  AYUDANTE CRUZ JARA AMERICO 200 200 313 % 00 [Costo x Hora 0.00| ayunANTE 000 000 6.
02 13/10/2012  AYUDANTE CRUZ JARA AMERICO 400 000 313 0.00 | Normal de 0.00 z | Costoxlas | 5
03 13/10/2012  AYUDANTE CRUZ JARA AMERICO 400 100 313 1.00 AYUDANTE 0.00 472 0. g REStanes .
04 14/10/2012  AYUDANTE CRUZ JARA AMERICO 0.00 0.00 313 0.00 391 0.00 422 0. A?IUDANTE .
05 15/10/2012  AYUDANTE CRUZ JARA AMERICO 0.00 0.00 313 0.00 391 0.00 422 00000 6.
Q8 1AA0HM? AYLINANTF CRLI7 IARA AMFRICO 312 nnn 201 nnn 437 nnn__non A

200 0.00 3
M 4 b M| Asistencia Semanal .~ Costo Semanal ~ ACUM ASIST. DESDE SEM 21 COSTOS ACUM DESDE SEM 21~ %3

Figura 20: Ingreso y detalle de horas en el Tareo Semanal

Fuente: Elaboracion Propia

Dentro de las razones para cuantificar el nimero total de horas
empleadas, ademas de controlar la gestion de integracién de los
proyectos, se encuentra la importancia de calcular el costo de las
Horas Hombre, controlando asi la gestiébn de control de costos
por parte de estos recursos. Es asi que una vez mas haciendo
uso del cuadro en el que recopilamos la data del control de Horas
Hombre, “Tareo_Sem_N.xIs”, veremos su uso en el costeo, que
se consolidara junto a la informacion de otros proyectos y plantas,

como se observa en las figuras 21y 22.
Columnas:

e CostoxH: Es el Costo (en Nuevos Soles) asignado a cada

hora de trabajo. Va depender de la calificacion del personal.
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Por ejemplo: Oficial= 3.38, Operario= 4.06, Ayudante= 3.13,

etc...

HEx25%: Numero de Horas Extras trabajadas. La dos
primeras se pagan al 25%, es decir al 125% de una hora

normal.

CostoxHE25%: Es el Costo (en Nuevos Soles) asignado a
cada hora extra de trabajo. La dos primeras se pagan al
25%, o sea al 125% de una hora normal. Va depender de la
calificacion del personal. Por ejemplo: Oficial= 4.22,
Operario= 5.08, Ayudante= 3.91 etc...

HEx35%: Numero de Horas Extras trabajadas después de
las 2 primeras. Se pagan al 35%, es decir al 135% de una

hora normal.

CostoxHE35%: Es el Costo (en Nuevos Soles) asignado a
cada hora extra de trabajo después de las dos primeras. Se
pagan al 35%, o sea al 135% de una hora normal. Va
depender de la calificacion del personal. Por ejemplo:
Oficial= 4.56, Operario= 5.48, Ayudante= 4.22 etc...

Dobles: Mediante formulas identifica si esa semana se

trabajo el domingo.

Hdobles: Numero de horas “pagadas al doble”, esto se da
porque si se trabaja los dias domingos, estos deben ser

pagados al doble del jornal.

CostoxHdobles: Es el Costo (en Nuevos Soles) asignado a
cada hora de trabajo del dia domingo. Va depender de la
calificacion del personal. Por ejemplo: Oficial= 6.75,
Operario= 8.13, Ayudante= 6.25, etc...

Costo Parcial: Es la suma de los productos del nimero de

Horas y sus costos respectivos.
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CTS (8.33%): Es el calculo del pago de la CTS del
trabajador= (Costo parcial)* 8.33/100.

VACACIONES (8.33%): Es el célculo del pago de las

Vacaciones del trabajador= (Costo parcial)* 8.33/100.

GRATI (16.67%): Es el célculo del pago de la Gratificacién
del trabajador= (Costo parcial)* 16.67/100.

ESSALUD (9%): Es el célculo del costo del Servicio de
Salud del trabajador= (Costo parcial)*9 /100.

SCTR (1.6%): Es el célculo del costo de la Pdliza del
Seguro Contra Trabajo Riesgoso del trabajador= (Costo
parcial)* 1.6/100.

Bono: Es el incentivo que reciben los obreros mejor
calificados como Operarios y Soldadores. Su valor es de 9
Nuevos Soles por dia. Generalmente para disminuir costos,
estos se entregan como Vales de Consumo en

Supermercados.

CostoxBono: Estd dado de la siguiente manera=
(Horas_Trab)*(Bono)/8, donde 8 es el nimero normal de

horas trabajadas en un dia.

Costo Total: Estd dado por= (Costo Parcial)+( CTS
(8.33%))+( VACACIONES (8.33%))+( GRATI (16.67%))+(
ESSALUD (9%))+( SCTR (1.6%))+(CostoxBono), y nos da

el Costo Total por dia de cada trabajador.

Horas totales : Esta dado por la suma diaria de las
Horas_Trab y Horas_Ext.

CostoxPersonal (S/.): Esta dado por la division del Costo
Total entre el nimero de Horas Totales, y nos sirve para
ver cuanto nos cuesta la hora de trabajo de un personal a

nivel global.
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e CostoxPersonal ($): Dado que los costos del proyecto estan
en dolares americanos (US$), tendremos este dato
dividiendo el CostoxPersonal (S/.) entre el tipo de cambio

vigente al dia en el que se calcule, como se observa en la

figura 23.
U v w X Y z AR AB AC AD AE AF AG M A A

1 Dot~ Hdobles |+ CostoxH(~ Costo Parcial|+|CTS (8.33%) | +|VACACIONES (8~ GRATI(16.67%) |+ ESSALUD (9.%) |+/SCTR (16%) |+ /Bono  |+|Costoxl +|Costo T +|Horas t{~| CostoxPersor +| Gostox| « sonal ({»
66000 0.00 675 5354 530 5130 5159 S.32 S.06 $.90  S.90 S.600 1000 600 $2.18
67,000 0.00 675 1312 526 5126 5152 S.28 S04 $.90  S.90 S.839 900 599 $2.18
681000 0.00 675 §.221 518 518 837 S.20 S04 $.90  S.00 SL3B 500 636 $2.31
691000 0.00 675 5354 530 5130 5159 S.32 S.06 $.90  S.90 S.600 1000 600 $2.18
70,000 0.00 675 EIIN] §.22 5122 5145 S.24 S04 $.90  S.90 S.479 800 598 $2.18
71000 0.00 675 5354 530 5130 5159 S.32 S.06 $.90  S.90 S.600 1000 600 $2.18
72,000 0.00 813 51122 SL1.0 510 8120 SL11 802 S.90 834 SL209 300 697 $2.54
73000 000 813 51305 5.25 5.25 S5 s.271 S04 S.90 866 SL495 700 707 $257
741000 000 813 Sl41 5.03 5103 .07 S.04 S1.0.1 $.90 st SL700 100 697 $2.54
75000 0.00 813 51163 S.14 514 sLar SL15 §.03 S.90  S46 SL279 400 697 $2.54
76000 0.00 813 Sl41 5.03 5103 .07 S.04 S1.0.1 $.90 st SL700 100 697 $2.54
77,000 0.00 813 51132 Sl 514 5122 Sl12 §1.02 $.90 823 8213 300 708 $2.58
78000 0.00 8.13 581 507 5107 514 SL07 501 590 §.23 5139 200 697 §254
79,000 0.00 813 541 503 5003 507 504 8101 S.90 811 870 100 67 $254
80 0.00 0.00 813 581 307 507 514 3L07 8101 S.90 823 S/139 200 697 $254
81000 0.00 813 5183 3015 5015 530 318 503 S.90 823 S8/288 400 714 $260
82,000 0.00 813 50102 308 5108 ST 5.09 802 S.90 800 S/148 200 73 $266
83000 0.00 813 51156 3013 5013 528 514 503 S.90 800 8225 300 750 $213
841000 0.00 813 581 307 507 514 3L07 8101 S.90 823 S/139 200 697 $254
85000 0.00 813 51345 529 5029 558 5031 5106 S.90 868 S/565 800 708 $257
86 0.00 0.00 813 581 307 507 514 3L07 8101 S.90 823 S/139 200 697 $254
87000 0.00 813 5244 320 5020 541 S22 5104 S.90 868 S 48 600 697 $254
88000 0.00 813 500 300 5000 500 5L00 500 $.90 800 S00 000 000 $0.00
89 0.00 0.00 6.2 51125 5010 5010 521 514 5102 $.00  S.00 SL180 400 450 $1.64
90 0.00 0.00 6.2 5203 SL17 51T 5134 518 103 S.00  S.00 S22 600 487 $1.77
91000 0.00 6.2 51328 s.271 5121 5155 5L30 5105 S.00  SL00 SL472 1000 472 $1.72
92,000 0.00 6.2 51125 5010 5010 521 514 5102 $.00  S.00 SL180 400 450 $1.64
93000 0.00 625 51164 514 514 sLar SL15 103 $.00  S.00 S.236 500 472 $1.72
941000 0.00 625 §1.00 5.00 5.00 §1.00 5L00 S1.00 §.00  $.00 S.00 000 000 $0.00
95000 0.00 625 §1.00 5.00 5.00 §1.00 5L00 S1.00 §.00  $.00 S.00 000 000 $0.00
98000 NN ROR IR0 521 S 724 /42 823 8N4 SN0 SN0 SI3ED RO 4AD o SiAd
Wb W Asistenda Semanal  Costo Semanal .~ ACUM ASIST. DESDESEM 21 COSTOS ACUMDESDESEM 21 %0 1T4] u]

Figura 21: Detalle del célculo de pago por horas en el Tareo Semanal

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de procesar la informacion y mediante el arreglo en tablas
dindmicas, se tendra en la pestafia Costo Semanal la siguiente

informacion:
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O [0 | | €3 [N | = [ €O | €8 | =1 | O3 [EN | B |3 |1 | = [© | WD | G0 |~ [ O [ O [ £ [ €3 [P | =2 | S = [~

A B C D G H
TIPQ DE CAMBIO
Daios |
Actividad v |PROCESO ™ \categon’a -T|Suma de Horas_Trat Suma de HEx25% Suma de HEx33% Suma de Hdobles Suma de Horas tofales Suma de Costo Total
=608 - PLANTA FAUCETT # FABRICACION 24 0 0 0 24 5119540
CATEGORIA DEL OBRERO ] [OPERARIO 0 2 4 0 B 5/.65.43
120 2 33 0 185 5§/.1,239.46
#COORDINAR TRABAJOS 109 30 53 0 192 §/.1,973.09
Total 608 - PLANTA FAUCETT 253 64 90 0 407 §/.3.483.38
=2012108.PROYECTO NUEVA-FORAE ¥ GRANALLADO — il 6 12 0 69 5/, 452.60
#PINTURA I 22 2 0 0 24 §/.138.31
+QTROS s 8 17 0 0 % S/ 165.43
#COORDINAR TRABAIOS 5 6 13 0 24 §/. 351.41
#EMBALAJE Y DESPACHO 6 17 0 0 93 §/.606.23
Total 2012108 PROYECTO NUEVA FORABAVBA PRI CIRS0, 48 2 0 285 §/.1.713.99
#2012108.PROYECTO NUEVA-FORABAMBA SOLO CORREAS \ | 173 70 0 918 S/.6,683.19
#2012108.NUEVA-FORABAMBA VIVIENDA 2C-28-38-3A Y 1R —_— "7 45 0 685 §/.5432.06
#2012113 - AMPLIACION Y MODERNIZACION DE LOS ALMACENES DEL CALLA 193 42 2] 0 261 8 213047
#2012123 - HABILITADO PLANCHAS AGUA CLEAR 9 14 0 0 M 8. 7711.70
2012127 - FAB. DE ESTRUCT. META # SOLDADURA B4 2 3 0 69 5/. 856.96
Total 2012127 - FAB. DE ESTRUCT. METALIC. CONSORC. ATOCONGO - CEM 64 2 3 0 69 5/. 856.96
#2012125 - PLANTA 2PMH 2.50 M X 5/00 MM CON TAPAS 221 47 a7 0 305 S/. 2,668.63
#2012129 - AGUACLEAR INC FABRICACION DE CELDAS PMH 2000 147 36 9.4 0 188.5 S/ 1.668.41
+2012131 - AGUACLEAR INC FABRICACION DE CELDAS PMH 4000 716 169 109 0 994 S/.8,114.58
#2012124. AGUA CLEAR TANQUE CERRADO DE 1.2X2.40 49 6 0 0 35 §/. 366.39
#2012121 - FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS PROYECTO KATAW| 107 & 6 0 12 §/.1,296.24
#2012130 - GOLD FIELDS FABRICACION DE TANQUE DE ACERQ DE 250 M3 44 14 3 0 61 S1.417.35
+2012133 - AGUACLEAR INC FABRICACION DE PLANTA MODELQ PMH 3000 16 8 0 0 24 /. 187.22
Total general 3269 48 4114 0 44345 §1. 35,954.30
4 » M Asstenc Semanal | Costo Semanal / ACUM ASIST. DESDE SEM 21 COSTOS ACUM DESDE SEM 21 ¥

Figura 22: Detalle del Costo Semanal por Procesos en cada Proyecto

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de procesar la informacién y mediante el arreglo en tablas

dindmicas, vamos a tener en la pestafia Costos Acumulados la

siguiente

informacion:

52

COSTO TOTAL EN
DOLARES
AMERICANOS

COSTO EN DOLARE!
§13,3164

COSTO TOTAL EN
SOLES




2
24
25
26
b
8
2
30
A
2
3
34
35

wa

t3

a7
38
33
40
41
42
4

45
4
]

A B I J K
D
Actividad 1| PROCESO J\catagnriﬂ ~ | Suma de HEx25% Suma de HEx35% Suma de Horas_Tra Suma de Hdoble: Suma de Horas totale Suma de Costo Total
= 2010103 (410 Lote) - WINERA CHI 2 ARWADD 2 0 5. 1.007.75
+ COORDINAR TRABAIOS ! 1 0 13 1 5. 18623
£ FABRICACION |RERCESS 50 s =0 555 5. 473562
£ GRANALLADO ! 5 0 1 17 512073
A HABLITADD G [ % 02 5, 44284
0TRO3 5 ) 2 2 517384 S—
[PROVECTOS | LZPNTURA [ [ 2 2 519621
e  SOLDADURA 1T 4 192 213 S/ 2,792.76] ENDOLARES
# LAVADO SUP. 1 0 104 108 5. 7178
LIP_EC Y TPEO 2 [ & 82 5 Ezsd
Tafal 2010103 (40 Lote) WHERA CYNALCO PERU 5 A SHOP FABRICA 113 f 208 28 57108990 [CosTOENDOLARES |
2011115 - TOROMOCHO PROJE 109 52 580 §1.6,17628 $266,656.0
2011122 _TANGUES CHINALCO | 0 523 7406 517224480
2011136 _OVERSEAS BECHTEL IIC. FABRICACION DE FAJAS TRANSPORTADOR 1908 11609 14348 51, 114,588.06]
2011144 CONSORCIO ATOCONéO‘CEMENTOS LIMA 530 w0z 4283 57, 40,047.40
22012403 - FABRICACION DE CELDAS TC- 707TC-30 7] 12 1502 51,6627
2012108 PROYECTO NUEVA-FORABAMBA 2428 16704 19578 51,145,135 49)
2012115 - AGUACLEAR IHC FABHICACION DE CELDAS PMH 3500 3 %4 302 521278
2012116 - AGUACLEAR IHC FABHICACION DE CELDAS PMH 5500 % 128 165 5121521
608  PLANTA FAUCETT 1097 £a207 717 516557217
900 _GERENCIA DE LOGISTICA 184 530 HE2 51,6247 67
22011129 - CELDAS TC5 ] 15 2 5. 107.23
2011417 - PUENTES SAN FRANICISCO Y ARICA 8 % o 552117
2012120 MNERA YANACOCHA 20 2768 15278 51198713
2012108 PROVECTO NUEVA-FORABANBA 50L0 CORREAS 1262 7229 880 51.66,267 52
2012108 NUEVA FORABANBA VIVENDA 2C 28 3834 Y 1R 1638 10675 12600 51,68,41485
2011140 - DISENO Y FABRICACION TANQUES HINERA YANACOCHA n 3 51 51 51624 [ ]
2012101 - DISENO Y FABRICACION DE TANQUES MINERA YANACOCHA 3 B4 il 5. 773.88)
22012113 - ANPLIACION Y 1{ODERNZACION DE LOS ALWACENES DEL CALLAQ 43 718 014 51758379
(9608 PLANTA FAUCETT 2 8 10 516001
2012123 - HABLITADO PLANCHAS AGUA CLEAR % 29 3 3,590 19
2012108 PROVECTO NUEVA-FORABAMBA TR 2C 38 ¥ 28 21 & 2 5791611
2012127 -FAB. DE ESTRUCT. METALIC. CONSORC. ATOCONGO _CENENTOS LI 2 4185 525 51, 4733.85)
2012125 PLANTA 2PIfH 2.50 1 X[.00 M CON TAPAS 180 B0 0628 51041161
2012124 AGUA CLEAR TANQUE CERRADO DE 12X 240 20 129 157 51141262
122012128 - AGUACLEAR NC FABREACION DE CELDAS PHH 2000 52 265 295 51,3,08276
(92012114 - HABLITADO DE PLANCHAS PARA TRASLADD A PUNTA NEGRA 0 1 1 51,8065
2012131 - AGUACLEAR NC F.c@rmuu DE CELDAS PIFH 4000 38 s 21915 516301901
512012121 - FABRICACION DF ESTRUCTURAS METALIGAS PROYECTO RATAW RUNI 7 301 3 stasaros| f|CHTOTOTAL
44 52012130 _GOLD FELDS FABRICAGION DE TANQUE DE ACERO DE 250 13 [ Bl B3 5/ 46443
2012133 AGUACLEARNC F;@FA:\ON DE PLANTA MODELO PHH 3000 10 2 3 5. 05242
Total general 12038 0738 §9748.3 §1.720075.5
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4> M| Asistenca Semanal | Costo Semanal

ACUM ASIST. DESDE SEM 21

COSTOS ACUM DESDE SEM 21 ¥

Figura 23: Detalle del Costo Acumulado por Proceso en cada Proyecto

Fuente: Elaboracion Propia

Quedando asi, lista para que los encargados de los proyectos

manejen los costos y estén alertas ante un probable exceso del

Presupuesto del Proyecto.

Se muestra un diagrama de flujo del proceso en la figura 24.
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Diagrama de flujo del proceso

OBTENCION DE
INFORMACION
| -CUADERNO DE
| NOTAS
-APUNTES EN
u L PIZARRA

- -EQUIPOS DE
TRABAJO

NUEVO TAREO VIRTUAL
-PERSONA
-HORAS TRABAJADAS
-ORDEN DE TRABAJO
-EDT
-OT

JEFEDE CONTRQL DE PROCESOS
PLANTA -GENERACION DE REPORTES

RECURSOS
HUMANOS

Figura 24: Flujograma del Reporte de control de Horas Hombre

Fuente: Elaboracion Propia
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5.1.2 REPORTE DE RENDIMIENTOS DE FABRICACION

a) Propésito

e Proporcionar informacion acerca de la capacidad de
produccién.
e Proporcionar informacion fidedigna para el control de la

integracion (ejecucion del proyecto) de los proyectos.

b) Alcance

e Dar informacién de las capacidades de fabricacion por
estructuras al area de produccion

e Dar informacion que permita a los ingenieros de proyectos,
jefes de planta cuantificar y evaluar la productividad de los

proyectos en ejecucion.

c) Responsabilidades

o El jefe del &rea de planeamiento y control sera el encargado de
la supervision de este reporte.

e El asistente o practicante asignado a esta labor sera el
responsable de la coordinacion con los responsables de
planta y recopilacion de datos correspondientes.

e El jefe de produccion y/o el ingeniero de proyectos sera el

encargado de dar su visto al reporte presentado.

d) Descripcion del instructivo

Reporte de rendimientos de Fabricacion

Con respecto a la fuente de informacion:

Se toma como fuente de informaciéon los tareos fisicos

reportados por los supervisores (tanto de la Empresa
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Metalmecanica como de contratistas), de estos se obtiene las
horas hombre empleadas, estos reportes deben ser
requeridos diariamente, en paralelo el encargado de obtener
los rendimientos, debe de salir a planta y observar la cantidad
de personas que participan en cada etapa de la fabricacion
pues de esta manera al cruzar los datos observados con la
data de horas totales empleadas se puede obtener la cantidad
de horas por etapa (habilitado, armado, soldadura, limpieza
mecanica/enderezado) pues es importante detallar en el
calculo del rendimiento las horas empleadas por cada etapa,

esto para efecto de planificaciones futuras.

También es necesario contar con el peso y tipo de la
estructuras(s) de la cual(es) se esta obteniendo el
rendimiento, pues al final se obtiene un reporte que muestra el
indicador de Kg/HH asi como el indicador Kg/sem*m? Esta
informacion la proporciona el ingeniero de proyectos
encargado, segun como se reparti6 las partidas que
contempla cada proyecto, al personal de
fabricacion(supervisor de fabricacion) la forma de trabajo es
gue se entrega un juego de planos de cierta partida donde
indica el peso y datos de fabricacion de dicha estructura, esta
informacion debe de ser proporcionada para el célculo de

rendimiento(indice de productividad).

Adicionalmente si bien es cierto tendremos el resultado
definitivo al término de la fabricaciéon de la estructura, se
puede monitorear como es el comportamiento del rendimiento
semana a semana teniendo la informacion de los KG
producidos en cada semana para dicha estructura esta
informacion es obtenida de los reportes de avance de
produccion que son entregados por los ingenieros de

proyectos al area de planificacion y control.
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Procesamiento de Informacion:

La informacién tomada es procesada en una hoja de calculo
formulada en la cual se ingresa el nombre de los operarios,
con sus respectivos cargos, que participan en la fabricacion y
las horas empleadas en cada actividad (armado, soldadura,
etc.).Esto se realiza en el archivo que llamaremos “Reporte

de rendimientos OT xxx-xx” en la pestafia denominada

“‘HH”, el reporte final se muestra en la pestafia denominada
“Rendimiento”. El llenado de esta informacion se debe separar

por semanas.

El formato esta elaborado de tal manera que para cada
operario se ingrese una hora de inicio (referencial) y una hora
de término de la actividad de tal manera que al restar dichos
datos se obtenga la cantidad de horas empleadas, asi por
cada operario cada dia. Cada vez que se ingresa la hora de
inicio y fin el programa tiene considerado descontarle una hora
por almuerzo, por lo que a la hora de término habria que

aumentarle una hora mas.

Luego de ingresar estos datos para el célculo de horas se
pasa a seleccionar la actividad que se realiz6 en ese intervalo

de tiempo, como se puede observar en la figura 25.
Elaboracién de reportes finales

Luego de ingresar la informacion se debe verificar el correcto
funcionamiento de las féormulas para luego ser ingresada en la
pestafia “Rendimiento” donde se debe colocar la informacion
basica de la estructura de la cual se ha tomado el rendimiento,
OT, peso (global y avance por semana), tipo de estructura,
fecha, cliente, nombre del proyecto, descripcion de la

estructura, fecha actual de la toma de datos.

Este reporte arroja informacion del rendimiento expresado en

KG/HH, ademas de informaciobn de rendimiento de los
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procesos involucrados informacion que debe de ser
monitoreada semanalmente para evaluar la productividad de
la fabricacion, y tener la posibilidad de la oportuna toma de
decisiones en caso de variaciones que puedan afectar las
metas planteadas, como se puede observar en las figuras 26 y

27.
e) Formatos

Formatos para la generacidon de reporte de rendimientos de

fabricacion.
Daao Lomingo b0
OMy
(0Id 05012 405012 0500 060512 0 I
i 0800 [ 17:00 | 0800 | 17:00 | 0800 | 17:00 08:00 | 17:00 | 0800 | (7:00
2 0B:00 | 17:00 | 0800 | 1700 | 08:00 | 1600 060 | 1700
1 0800 [ 1700 | 0800 | 1800 0%00 | 1500
{ 0800 [ 17:00 ) 0800 | 19:00
§ j 08.00 [ 19:00 | 08:00 | 19:00 | 0800 | 19:00 | 06:00 | 14:00 | 08:00 | 20:00 | 0800 | 20:00 [ 08:00 | 20:00
L) GERRINSO j 08:00 [ 19:00 | 08:00 | 1900 | 0:00 | 19:00 | 08:00 | 14:00 | 08:00 | 20:00 | 0800 | 20:00 [ 08:00 | 20:00
7 j 08:00 [ 19:00 | 08:00 | 1900 | 0800 | 19:00 | 0600 | 14:00 | 0800 | 20:00 | 0800 | 20:00 [ 08:00 | 20:00
R FEDRO j 0800 [ 19:00 | 08:00 | 1900 | 000 | 19:00 | 0800 | 14:00 | 08:00 | 20:00 | 0800 | 20:00 [ 08:00 | 20:00
9 0 0 0800 [ 19:00 ) 08:00 | 1900 ) 0800 | 1900 | 0600 | 14:00 | 0800 | 20:00 | 0800 | 20:00 [ 08:00 | 20:00
U RSO 0800 | 19:00 | 08:00 | 19:00 | 0800 | 19:00 | 0800 | 14:00 | 08:00 | 20:00 | 0800 | 20:00 [ 08:00 | 20:00
] : j 0800 | 19:00 ) 08:00 | 19:00 | 0800 | 1900 0800 | 20:00 | 0800 | 20:00 [ 08:00 | 20:00
] BALLO 0800 | 1900 08:00 | 20:00 | 0800 | 20:00 [ 08:00 | 20:00
1 B0 | 1900 08:00 | 20:00 | 0800 | 20:00 [ 0800 | 20:00
(L) ALBERTO VASO 08:00 | 20:00 | 0800 | 20:00 [ 0800 | 20:00
] 0800 | 1700
. 0800 | 17:00 | 08:00 | 17:00 0800 | 19:00 | 08:00 | 20:00
il 0800 | 17:00 | 08:00 | 17:00 0800 | 19:00 | 0800 | 2000
I3 PALOMINO POMA, ISMAEL ALEXANDER 08:00 | 7:00 { 000 | 17:00 0800 | 20:00 | 08:00 | 1500 | 0800 | 20:00
i B0 | 700 0800 | 1700 | 0800 | 2000
Kl 0800 | 2000
A 0800 | 1700
2
%
Kl
%
&
]

Figura 25: Ingreso del nombre de operarios con cargo y horas

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 26: Ingreso de las actividades realizadas

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 27: Reporte de Rendimiento de fabricacion

Fuente: Elaboracién Propia
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5.1.3 REPORTE DE COSTOS DE SALIDAS DE MATERIALES Y
CONSUMIBLES

a) Propdsito

e Proporcionar informacién de costos incurridos por OT para el
seguimiento de los mismos, con lo cual se controlara la
Gestion de costos de los proyectos.

e Dotar a los encargados de los proyectos de un documento,
registro electrénico, que contenga los costos de las diversas

partidas del proyecto.

b) Alcance

e Brindar informacion oportuna de los costos incurridos por
consumo de materiales y consumibles por OT a los
encargados de los proyectos, jefe de planta y el area de
planeacion para el adecuado seguimiento y control de los

mismos.

c) Responsabilidades

o El jefe del area de planeamiento y control de Operaciones sera
el encargado de la supervision de este reporte.

e El asistente asignado a esta labor sera el responsable de la
coordinacion con los responsables de planta y del llenado de
los datos a los formatos correspondientes.

e Los encargados de cada proyecto son los responsables de dar

su visto al reporte presentado.

d) Descripcién del instructivo

Costos de Salidas de Materiales y Consumibles

Con respecto a la fuente de informacién
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Para la elaboraciéon del reporte se toma como fuente de
informacion los vales de salida de materiales y consumibles,
epp’s, estos son proporcionados por el area de almacén, de
estos vales se debe tomar las cantidades atendidas a
produccion, pues se puede dar el caso que se emitio el vale (el
supervisor) por cierta cantidad, pero al momento de hacer

efectivo el mismo se le da menor cantidad que la requerida.

Otro punto que hay que tener en cuenta es que se tiene que
recolectar la copia del vale que se queda con el supervisor, con
el fin realizar el cruce de informacion, la de los supervisores y la
del area de almacén, esto con la premisa que la cantidad
despachada por almacén no puede ser superior a la requerida,
también que las descripciones de lo atendido sea igual a lo
requerido, esto se puede notar también observando
detalladamente los vales buscando algun borrén o tachado,
cosa que se debe comunicar inmediatamente al jefe inmediato y

al jefe de almacén.

Para el caso de gases se debe tener cuidado con las unidades
de medida, de la misma manera con la soldadura, pues esta se

despacha en rollos y Kilos.
Procesamiento de costos:

La informacion tomada de los vales se procesa en una hoja de
calculo formulada de tal manera que cuando se ingrese la
descripcion del producto da el precio unitario del mismo, este
precio debe ser actualizado peridodicamente en funcion de las

ordenes de compra por OT (dato obtenido del sistema).

Luego se procede a ingresar la cantidad atendida, el numero de
vale, la OT para la cual se retir6 del almacén, el ingeniero que

autorizo el vale y la fecha. Este procesamiento de datos se
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realiza en el archivo que llamaremos:_“Formato de salida de

materiales”

Para cada tipo de costo se tiene una pestaia diferente, para
consumibles: SAL_CONSU, para materiales: SAL_ACERO, para
consumibles de soldadura: SOLDADURA, etc. En cada una de
estas pestafias se procede a ingresar la informacion de la

manera explicada anteriormente.

Para la actualizacion de costo se debe modificar los costos del
listado que se encuentra en la pestafia denominada “P.UNIT” del
formato de salida de materiales, estos con los costos incurridos
por cada OT, todos estos costos son y deben ser en dolares

americanos.

Para la actualizacion de pesos de materiales de acero, esta se
realizar en la pestana “BD_MATERIALES” del formato de salida
de materiales, de la misma manera de ser necesario se debe

actualizar las unidades de medida.
Elaboracion de reportes finales

Luego de ingresar la informacion de los vales y verificar que
todos tengan adjunto un costo por OT, se procede a elaborar los
reportes por OT, los cuales se presentan en cuadros de Excel

en dos archivos, el primero que llamaremos: “Consolidados de

costos de materiales” y el segundo: “Resumen _de materiales

y consumibles”

Para la elaboracion del “Consolidados de costos de

materiales, se acumula los costos por familias de insumos:
materiales, consumibles, epp’s y pintura (tratamiento
superficial), en cada pestafia se coloca la informacion para cada
OT, esta informacion es presentada de manera similar a como

se obtiene en el Consolidados de costos de materiales, con el

detalle de fecha, numero de vale, descripcién, OT, quien

autoriza, semana, mes, cantidad atendida, costo unitario y total.
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Para la elaboracion del Resumen de materiales vy

consumibles se toma como base el Consolidado de costos

de materiales, y se realiza un resumen acumulado por OT.

Esta informacion sirve para tener un seguimiento continuo de los
costos incurridos semana a semana con respecto a costos de
produccion de los proyectos, ademas tener informacion inicial
del avance de produccion por los materiales que se van
utilizando(esto nos damos cuenta con los materiales de acero

usados principalmente).
e) Formatos

Formatos para la generacién de reporte Costos De Salidas De

Materiales y Consumibles, Se muestran en las figuras 28, 29,
30, 31,32y 33.

SALIDA DE MATERIAL - ACERO

Celda donde se puede colocar valores
Celda donde NO se debe modificar
.. _ n _ PESOPARC. PESOTOTAL COSTO TOTAL
CLASE DESCRIPCION . N VALE ¥ 4 COSTO UNIT ($) 3
B g g -] 6 @

002 PERFILES VIGA W 10" X 267 X 30' ASTM A-36 PIA 2 122260 333.81Kg | 707.62K3 $ 340.36 § 680.72 5 113-2012
002 PERFILES ANGULO 3" X 3" X5/16° X 20 ASTM A-36 PIA 1 122268 5460k | 54.60Kg §53.14 §53.14 CHUCOS D, 13202 | 17/5ep [ sEm 38 BeTiemeRe|
002 PERFILES ANGULO 3° X 37 X 1/4" X 20/ ASTM A-36 PZA 4 122261 43.75 kg 173.01 kg S43.49 $173.96 CHUCOS D. 132012 15/Sep | SEM 38 tmwnzl
002 PERFILES VIGA W 10" X 30 X 20' ASTM A-36 PIA 6 124534 268.62Kg | 1611.73Kg $§253.64 §1,521.84 CHUCOS D. 127-2012 03/Sep | SEM 36 FETEMI

004 TUBOS TUB0 SCH 40 ASTM A-53 GR 8 S/COSTURA @ 4° UND 18 122284 96.42Kg | 1735.56 Ky $101.58 $1,833.84 CHUCOSD. 1142012 | 20/Sep | SEM39 kETEMREI

004 TUBOS TUBO SCH 40 ASTM A-53 GR B S/COSTURA 8 3" X 20' UND 96 122284 67.74Kg | 6503.04 K¢ §66.36 $ 6,370.56 CHUCOS D. 114-2012 20/Sep | SEM 39 Ismnmzl
002 PERFILES VIGAW 10 X 332 X 30 A -36 PZA 2 12275 | 449.07Kg | 898.14 K¢ §432.00 § 864.00 CHUCOS D. 132012 | 18/5ep | SEM 38 BETIEMBRE|
002 PERFILES VIGAW 10X 222X20° A2 PZA 8 15 197.21Kg | 1577.69Kg $ 186.00 §1,488.00 CHUCOS D. 1132012 | 18/Sep | SEM 38 bﬂml
002 PERFILES VIGAW 18X 85 X 30' UND 2 120275 [1170.29Kg | 2340.59Kg | §1,132.79 §2,265.58 CHUCOS D. 132012 | 18/Sep | SEM 38 FETIEMI
002 PERFILES VIGAW 8" X 18 LIB X 30 ASTM A-36 PZA 1 120275 | 244.95K | 244.95K3 $235.64 $§235.64 CHUCOS D, 13-2012 | 18/Sep | SEM38 krml
002 PERFILES CANAL € 8" X 11,52 X 20 A% UND 3 w1 [ 102.68xg | 3080.52k3 | $107.58 §3,227.40 | caucosD. | 121-2012 | 18rsep | SEM 38 BeETiEMBRE|
002 PERFILES ANGULO 4" X 4" X 1/4° X 20 ASTM A-36 PZA 40 122274 58.93Kg | 2357.28K §59.27 §2,370.80 CHUCOS D. 121-2012 | 18/Sep | SEM 38 P’TEMMEI
002 PERFILES VIGAW 8" X 24 LIBX 30" ASTM A -36 PZA 5 12274 | 326.60Kg | 1632.98Kg $314.18 §1,570.90 CHUCOS D. 121202 | 18/5ep | SeM 38 beTiemese|
001 PLANCHAS PLANCHA EST. ASTM A-36 3/16" X 4' X & PZA 100 12274 111.14Kg | 11114.47Kg §81.59 §8,159.20 CHUCOS D. 1212012 18/Sep | SEM 38 FETIS‘MEI
002 PERFILES ANGULO 3" X 3" X 5/16" X 20" ASTM A-36 PIA 17 122266 54.60kg | 928.20K3 $§53.14 $903.38 CHUCOSD. 13202 | 18/5ep | SEM 38 BETIEMBRE|
002 PERFILES ANGULO 4" X 4" X3/8X 20 A-36 UND 4 122266 87.50Kg | 350.02Kg §84.46 $337.84 CHUCOS D. 1132012 | 18/Sep | SEM38 kﬂlﬂﬂkil
002 PERFILES ANGULO 3°X 3" X 3/8" X 20/ ASTM A-36 PZA 4 122266 64.29kg | 257.16Kg 56499 § 259.96 CHUCOS 0. 132012 | 18/5ep | SEM 38 BETIEMBRE|
002 PERFILES VIGAW 14" X432X30° A572 GR 50 PZA 2 122266 | 574.20Kg | 1148.40 kg § 586.36 $1,172.72 CHUCOS D. 1132012 | 18/Sep | SEM 38 FETWI
001 PLANCHAS PLANCHA EST. ASTM A-36 6.00 WM X 5'X 20/ PZA 5 12272 | 423.90K3 | 2119.50 kg §326.40 §1,632.02 CHLCOS D. 132012 | 18/Sep | SEM38 FETMI
001 PLANCHAS PLANCHA EST, ASTM A-36 12.00 MM X 5'X 20/ PZA 3 12072 | 847.80Kg | 2543.40Kg $661.28 §1,983.85 CHUCOSD. 13-2012 | 18/Sep | SEM38 knwnzl
002 PERFILES ANGULO 3° X 3" X174 X 20' ASTM A-36 PZA 2 1227 4375k | 918.79 Ky S43.49 $§913.29 CHUCOSD. 132012 | 18/5ep | sem 38 beTiemene|
002 PERFILES ANGULO 3" X 3" X 5/16" X 20 ASTM A-36 PZA 1 1220 54.60ke | 54.60K¢ §53.14 §53.14 CHUCOS 0. 1132012 | 18/Sep | SEM38 kﬂ’lﬂﬂtl
002 PERFILES VIGAW 10° X 332 X 40'ASTM A -36 PZA 2 122270 | 590.12Kg | 1180.23 Kg $ 583.00 $1,176.00 CHUCOSD. 13-2012 | 18/Sep | SEM38 FETMI
002 PERFILES VIGAW10X222X20° A-3% PZA 14 122270 197.21K3 | 2760.97 kg $ 186.00 §2,604.00 CHUCOS D. 1132012 | 18/Sep | SEM38 lsmwnsl
002 PERFILES VIGAW 14" X432 X 30’ AST2 GR 50 PIA 7 12273 | 574.20K3 | 4019.40 kg §586.36 §4,104.52 CHUCOS D. 113-2012 | 18/Sep | SEM38 kﬂ'ml
002 PERFILES VIGAW 12° X35 LB / PEE X 30 ASTM A-36 PZA 3 122073 | 476.28K3 | 1428.85K¢ $460.77 §1,382.31 CHUCOS D. 132012 | 18/Sep | SEM38 FHEMI
001 PLANCHAS PLANCHA EST. ASTM A-36 6,00 WM X 5'X 20 PZA 5 12278 | 423.90Kg | 2119.50 kg $326.40 §1,632.02 CHUCOSD. 13-2012 | 19/Sep | SEM38 [smwasl
001 PLANCHAS PLANCHA EST. ASTM A-36 9.00 MM X 5'X 20° PIA 2 1221 635.85Kg | 1271.70Kg § 495.96 §991.92 CHUCOS D. 1132012 19/Sep | SEM 38 FETMI
001 PLANCHAS PLANCHA EST. ASTM A-36 12.00 MM X 5'X 20° PZA 2 122279 | 847.80Kg | 1695.60 kg §661.28 §1,322.57 CHUCOS . 132012 | 19/5ep | SEM 38 BETIEMBRE|
002 PERFILES ANGULO 2-1/2° X 2-1/2 X 1/4° X 20' ASTM A-26 PZA 1 122083 36.61Kg 36.61Kg $35.49 $35.49 CHUCOSD. | »113-2012 20/Sep | SEM 39 measl

Figura 28: Formato de salida de materiales

Fuente: Elaboracion Propia
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122260 333.a1 707.62 5 340.36 5 680.77 CHUCOS O. 113-2012 157

T e Py : 122268 34.60 54 5314 S 33 .14 CHUCOS O, 113.2012 177
PZA 22261 4375 173.01 S 4349 173.96 w05 0. | 1133012 57
PzA 124554 268.02 1611.73 5364 1.521.84 CHUCOS 0. | 1273012 03/
UND 18 122284 9647 1735, 101.88 1,833 .84 CHUCOS D, 114.2012 20/
o ” 122284 6774 6303.04 0636 17056 CHUCOS O, 114-2002 20
122278 449,07 898 14 “32.00 #64.00 CHUCOS D, 1132012 18
e [
Ja descripcion 132274 102.68 3080.52 107.58 3,227.40 OwCos 0. | 1araeiz %
correcta segun el 122274 58 2337.28 39.27 2,370.80 CHUCOSD. | 1212012 (LG
l/ale de salida 32374 576.60 163798 EEITAT 7.570.90. Oz 0. | 131201z ar
; A [ e T e e
0oz ANGULO 3~ X 3" X 5/16" X 20 ASTIM A-36 PIA 0 132366 34.60 928.20 55394 590338 Owcoso. | vizaons ar
002 ANGIRO 4" X 4" X 3/8 X 20 A-36 D 122266 87.30 8 $337.84 CHUCOS . 132002 18/
et sears T T m sk s e = Tasce—YiSe debe de dighar [ e e o s awia | —tes
001 PIA V22272 el numero de vale 326.40 T .02 OWCOS O 132012 18/
001 PLANCHAS PzA 132372 correspondiente Seor.2a 5 1.083.89 GwCos 0. [EETIH ar
i : e s o TR
002 PERFNES. PZA 122270 34.60 34.60 $33.14 $33.14 CHUCOS 0. 13-2002 18/
002 PERFNES PIA 122270 390.12 1180.23 388.00 1,176.00 CHUCOS D. 132002 18/
00z A 4 e 186.00 2, .00 CHUCOS O, 13.2012 18/
007 PzA Se debe de 19.40 S 58636 4.104.92 Gwcoso. | viaonz 18,
002 PERFILES. PZA ingresar la 1426.85 5 460.77. 1.382.31 CHUCOS D. 132002 18/Sep
00T PLANCHAS PIA cantidad atendida 2119.50 $ 320.40 1, .02 CHUCOS O. 132012 197
001 PIA por 1271.70 493.96 991,92 CHUCOS D. 13.2012 19
00T PLANCHAS. PIA 1693.60 $661.28 1,322.57 CHUCOS O, 13-2092 19,
002 PERFILES. = 122083 J6.679 J6.67 5’)&’ 5 )’_4 132002 20
Figura 29: Ingreso de informacién en el formato de salida de
materiales
Fuente: Elaboracion Propia
V7 s ]
| A B C | D | L | M | N
1 4
24| DESCRIPCION B P.UNIT@ =
3 ABRAZADERA 1 OREJA 1" 0.179
4 ABRAZADERA 1 OREJA @3/4" 0.09
5 ABRAZADERA 2 OREJA 1/2" 0.118
6 | ABRAZADERA 2 OREJA @1-1/2". 0.359
Zl| ABRAZADERA 2 OREJA @2" 0.43
8 ABRAZADERA PARA MAGUERA DE 1/2" 0.5
9l ABRAZADERA PARA MANGUERA DE 1" 1.055
10 ABRAZADERA PARA MANGUERA DE 1/4" 0.542
11 ABRAZADERA PARA MANGUERA DE 1-1/2" 1.205
12 | ABRAZADERA PARA MANGUERA DE 2" 1.212
13 ABRAZADERA PARA MANGUERA DE 3/4" 1.883
14 ABRAZADERA PARA MANGUERA DE 3/8" 0.449
15 ABRAZADERA PARA MANGUERA DE 4" ALTA PRESN. INOXIDABLE 2.109
16 ABRAZADERA PARA MANGUERA DE 4-1/2" 5.765
17| ABRAZADERA PARTIDA UNISTRUT DE @ 1" 1.059
18 | ABRAZADERA PARTIDA UNISTRUT DE @ 2" 1.214
19 ABRAZADERA PARTIDA UNISTRUT DE @ 3/4" 0.55
20 ABRAZADERA PARTIDA UNISTRUT DE @1-1/2" 0.86
21 ABRAZADERA UNISTRUT P/TUBO @ 1-1/2" 0.897
22 ABRAZADERA UNISTRUT P/TUBO @ 2 1/2" 1.256
23 ABRAZADERA UNISTRUT P/TUBO @ 3/4" 0.757
24 | ABRAZADERA UNISTRUT P/TUBO @ 4" 1.077
25 ACCESORIO TIRANTE X 0.5P.P 7.5
26 ACEITE DE CAJA DE AUTOMATICA (SHELL DONAX) 11.456
27 ACEITE DE TRANSMISION 18.3167
28 ACEITE HIDRAULICO 10 W DELVAC P/COMPRESOR ELECTRICO 12.85
29 | ACEITE HIDRAULICO TIPO RANDO HD-46 12.6
30 | ACEITE HIDRAULICO TIPO RANDO HD-68 25.4237
31 ACEITE LUBRICANTE MOBIL SAE 10 W 30 29.37
32 ACEITE LUBRICANTE MOBIL SAE 25W50 33.0508
33 ACEITE LUBRICANTE PARA BOMBA DE EQUIPO AIRLESS 28
i€ 4 » % [B BD_MATERIALES ./ B0, S0P/ BD_FECHA /BD_OT MTREIeSoN. SALCONSU A I N TSI - sAL SAL_ECO_MFAmu= P.UNIT

usto | 7

Figura 30: Actualizacion de costos unitarios

Fuente: Elaboracion Propia
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A B < D E F
BD_ACERO
NIT
DESCRIPCION 7
ANGULO 1" X 1" X 174" X 20" ASTM A-36 UND 002 PERFILES 13.30
ANGULO 1" X 1" X 1/8" X 20" ASTM A-36 UND 002 PERFILES 7.14
ANGULO 1-1/2" X 1-1/2" X 1/4” X 20" ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 20.77
ANGULO 1-1/2" X 1-1/2" X 1/4" X 20" AISI 304 UND 002 PERFILES 20.77
ANGULO 1-1/2" X 1-1/2" X 1/8" X 20' ASTM A-36 UND 002 PERFILES 10.98
ANGULO 1-1/2" X 1-1/2" X 3/16" X 20" ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 16.07
ANGULO 1-1/4" X 1-1/47 X 1/8" X 20" ASTM A-36 UND 002 PERFILES 9.02
ANGULO 2" X 2" X 1/4" X 20" ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 28.48
ANGULO 2" X 2" X 1/8" X 20" ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 14.74
ANGULO 2" X 2" X 3716™ X 20° ASTM A-572 UND 002 PERFILES 21.79
ANGULO 2" X 2" X 3/16" X 20' ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 21.79
ANGULO 2" X 2" X 3/8" X 20 ASTM A-36 UND 002 PERFILES 41.97
ANGULO 2" X 2" X 5/16™ X 20 ASTM A-36 UND 002 PERFILES 35.00
ANGULO 2-1/2" X 2-1/2 X 1/4" X 20" ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 36.61
ANGULO 2-1/2" X 2-1/2" X 3/16™ X 20" ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 27.41
ANGULO 2-1/2" X 2-1/2" X 5/16" X 20 ASTM A-36 UND 002 PERFILES 44.65
ANGULO 3" X 3" X 3/8" X 20" ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 64.29
ANGULO 3" X 3" X 1/72" X 20" ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 75.60
ANGULO 3" X 3" X 1/4™ X 20" ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 43.75
ANGULO 3" X 3" X 3/16" X 20" ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 33.13
ANGULO 3" X 3" X 5/16" X 20" ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 54.60
ANGULO 374" X 3/4" X 1/8" X 20° ASTM A-36 UND 002 PERFILES 12.86
ANGULO 4" X 4™ X 1/2" X 20" ASTM A-36 UND 002 PERFILES 114.29
ANGULO 4" X 4" X 1/47 X 20" ASTM A-36 PZA 002 PERFILES 58.93
ANGULO 4" X 4" X 3/8 X 20" A-36 UND 002 PERFILES 87.50
ANGULO 4" X 4" X 5/16" ASTM A-36 UND 002 PERFILES 69.85
ANGULO 5" X 5" X 5/8" ASTM A-36 UND 002 PERFILES 178.80
ANGULO 6" X 6™ X 1/2" ASTM A-36 UND 002 PERFILES 146.97
ANGULO 6" X 6" X 3/8" X 20" ASTM A-36 UND 002 PERFILES 109.83
ANGULO 6" X 6" X 5/16" ASTM A-36 X 20° PZA 002 PERFILES 110.72
BARRA REDONDA LISO INOX. @ 3/8" AISI 304 UND 003 BARRAS 0.56
BARRA ACERO 310 © 28MM MTR 003 BARRAS 4.83
BARRA ACERO 321 @ 12MM MTR 003 BARRAS
wisiiisww BD_MATERIALES - BD_SUP BD_FECHA _ BD_OT d&v:\w:eae@” SAL_CONSU

Figura 31: Actualizacion de pesos y unidades de medida

Fuente: Elaboracion Propia

< 1 3 3 (] H 1 J K L M N Q

PESO PARC. PESO TOTAL COSTOUNIT  COSTO

CANT.  N°VALE FECHA
4 (Kg) (X9) TOTAL (5)
5 007 PLANCHAS | PLANCHA EST. ASTM A-36 25.00 MM X5 X20|  UND 4 7926 |1766.25Kg | 7065.00 Kg | $ 1,554.30 | § 6,217.20 | CHUCOSD. | 117-2012 | 20/Jun SEM 25 JUNIO
6 001 PLANCHAS PLANCHA EST. ASTM A-36 25.00 MM X 5'X 20 UND 2 8804 1766.25 Kg | 3532.50 Kg | S 1,554.30 |$ 3,108.60 | CHUCOS 0. | 117-2012 25/Jun SEM 26 JUNIO
7 001 PLANCHAS PLANCHA EST. ASTM A-35 19.00 MM X & X 20 UND 2 8816 2217.04Kg | 4434.08 Kg | § 2,029.09 |$ 4,058.18 | CHUCOSD. | 117-2012 26/Jun SEM 26 JUNIO
8 007 PLANCHAS | PLANCHA EST. ASTM A-36 25.00 MM X5 X20|  UND 1 8827 | 1766.25 Kg | 1766.25Kg | $ 1,554,30 |$ 1,554.30 | CHUCOSD. | 117-2002 | 27/Jun SEM 26 JuNIO
9 001 PLANCHAS PLANCHA EST. ASTM A-36 25.00 MM X 5'X 20 UND 3 7932 1766.25 Kg | 3298.73 Kg | S 1,554.30 | $ 4,662.90 | CHUCOS . | 117-2012 21/Jun SEM 26 JUNIO
10 007 PLANCHAS PLANCHA EST. ASTM A-36 19.00 MM X 5" X 20° PZA 1 7932 1342,35Kg | 1342.35Kg |$ 1,167.85 |§ 1,167.85 | CHUCOS 0. | 1172012 21/Jun SEM 26 JUNIO
1 002 PERFILES CANAL C 12° X 307 X 20°A-36 UND 3 9621 267.88Kg | B03.63Kg | §$327.27 $ 981.81 | CHUCOSD. | 117-2012 15/l SEM 29 JuLio
12 002 PERFILES CANAL C 12" X 302 X 20' A-36 UND 5 9625 267.88Kg | 1339.38Kg | $327.27 |§1,636.35 | CHUCOSD. | 117-2012 16/l SEM 29 JuLio
13
1 CONSUMIBLES
DESCRIPCION N° VALE 00810 COSTO g ipepvisor FECHA
15 UNIT (S) TOTAL (S)
16 301 DISCOS DISCO DE DESBASTE @ 7" X 1/4° X 7/8° P/METAIPZA 6 2433 $3.24 §19.46 |PEREZ W. 117-2012 26/ Jun|SEM 26 JUNIO
17 301 DISCOS DISCO DE CORTE @ 7° X 1/8" X 7/8" P/METAL |PZA 5 8433) $2.01 $ 10.04 |PEREZ W. 117-2012 26/Jun|SEM 26 [JUNIO
18 301 DISCOS DISCO DE DESBASTE @ 4.57 X 1/47 X 7/8” P/METPZA 4| 2433] §2.01 $8.03 |PEREZW. 1172012 26/ Jun|SEM 26 JUNIO
19 301 DISCOS DISCO DE CORTE @ 4.5" X 1/8° X 7/8" P/METAL|PZA S| 2438] S$1.33 $ 6.66 PEREZ W. 117-2012 26/ Jun |SEM 26 | JUNIO
20 301 DISCOS DISCO DE DESBASTE @ 7° X 1/4° X 7/8" P/META|PZA 5 2437] $3.24 $16.22 [PerezW.  [117-2012 26/Jun|SEM 26 |JUNIO
2 OTROS ¢ TIZA DE CALDERERO UND 1 2437) §0.10 $0.10  |PEREZ W. 117-2012 26/Jun(SEM 26 |JUNIO
2 301 DISCOS DISCO DE DESBASTE @ 7™ X 1/4° X 7/8° P/METAIPZA S| 2440 §$3.24 $16.22 |PEREZ W. 117:2012 26/ Jun|SEM 26 [ JUNIO
23 303 GASES GAS MAP X 25 KGS C/U BOT 1 8440] $49.82 | $49.82 [pEREZW. [117-2012 26/Jun|SEM 26 |JUNIO
2 (OTROS ¢ CARBONES P/AMOLADORA 4.5 BOSCH (1.607.00)G0 1 8439 §8.81 $8.81 PEREZ W. 117-2012 26/ Jun|SEM 26 | JUNIO
25 301 DISCOS DISCO DE DESBASTE @ 7™ X 1/4° X 7/8 P/METAIPZA ) 2442) §3.24 § 19.46 |PEREZ W. 117-2012 28/Jun|SEM 27 [ JUNIO
26 301 DISCOS IDISCO DE DESBASTE @ 7° X 1/4° X 7/8" P/NETA|PZA 7 2443] §3.24 $22.70 |perEzw. [117-2012 28/Jun|SEM 27 |JUNIO
27 301 DISCOS. DISCO DE DESBASTE @ 7" X 1/4° X 7/8" P/METAIPZA 6 2444] $3.24 $19.46 |PeREZW. [117-2012 28/Jun[SEM 27 |JUNIO
22 302 SOLDADURA SOLDADURA E7018 @ 1/8° KGR 3 25| §2.75 $8.26 |PEREZW. 1172012 28/Jun|SEM 27 [ JUNIO
29 301 DISCOS DISCO DE DESBASTE @ 7° X 1/4° X 7/8" P/META|PZA 7! 2445| §3.24 $22.70 |eerezw.  [117-2012 28/Jun|SEM 27 L JUNIO
30 301 DISCOS DISCO DE CORTE @ 7" X 1/8° X 7/8" P/METAL [PZA 5 2445| $2.01 $10.04 |perezW.  [117-2012 28/Jun|SEM 27 JUNIO
3 303 GASES GAS MAP X 25 KGS C/U 180T 1 B4d6| §49.82 $49.82 |PEREZ W. 117-2012 28/ Jun |SEM 27 JUNIO
32 303 GASES OXIGENO INDUSTRIAL GASEQSO T3 10 sa46] §2.21 $22.14 |PerEZW.  [117.2012 28/Jun|SEM 27 |JUNID
33 303 GASES OXIGENO INDUS TRIAL GASEOSO MT3 10) 8886) $§2.21 $22.14 |OJEDA EDWIN[117-2012 02/Jul|SEM 27 JULIO
34 303 GASES OXIGENO INDUS TRIAL GASEOSO LE] 20 2657| §2.21 $ 44.28 |PEREZ W. 117-2012 03/Jul|SEM 27 JULIO
WOrWT 1382010 1032012 1062012 1122012 _SHOBRRDE 10512 13611 14411 1072012 1082012 1112012 1132012 _114-2012 | 117-2012_~ 11682012 1192012 __ 120-212_“121-2012_“123-12_"124-12

Figura 32: Consolidado de costo de materiales

Fuente: Elaboraciéon Propia
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Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 33: Resumen de materiales y consumibles




5.1.4 REPORTE DE PRODUCTO TERMINADO Y DESPACHOS

a) Propésito

e Proporcionar al encargado de llenar el formato las pautas

necesarias para el correcto registro de la informacion.

e Proporcionar informacion acerca de los Kg despachados al

cliente por tipo de estructura y por planta.
e Generar un registro de los packing list por OT.

e Proporcionar informacion para el control de la Gestion de la

integracion del proyecto(cierre de proyecto)

b) Alcance

e Brindar informacion oportuna para el area de planificacion

control de proyectos.
e Se aplica a todos los Ingenieros de proyectos.

c) Responsabilidades
e El jefe del area de planeamiento y control sera el encargado

de la supervisiéon de este reporte.

e El asistente asignado a esta labor ser& el responsable de la
coordinacién con los responsables de planta y/o personal de

planeamiento en las plantas para obtener la informacion.

* El jefe de produccion sera el encargado de dar su visto al

reporte presentado.

e Los ingenieros de proyectos son los encargados de dar la

informacion de los packing list elaborados por ellos.
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d) Descripcién del instructivo

Reporte de Producto Terminado y Despachos

Con respecto a la fuente de informacion:

La principal fuente para la realizacion de este reporte son los
packing list elaborados por los ingenieros de proyectos a cargo
de cada OT, En el caso de las otras plantas se debe tener el
apoyo del personal de planeamiento de estas, para que soliciten

y envien la informacion requerida.

Una vez que la informacion requerida es entregada esta se
procesa en la hoja de célculo que denominaremos: Producto

terminado y Despachos, de la siguiente manera:

Se revisa cada packing list para seleccionar los tipos producto
(estructura) de que fueron despachados, esta clasificacion se
realiza en funcion a los “Kg/m.” (Kilogramos por metro lineal)
considerando los siguientes rangos para cada tipo, mostrados

en la tabla 4:

Tabla 4: Packing List de estructuras segun su rango de
pesos

Descripcion
Tangques Shop Fabricated A36
Tangques Field Erected A36
Tangues Shop Fabricated Inox
Tangques Field Erected Inox
Estructuras Livianas (menos 30 Kg/m)
Estructuras Medianas {30-60 Kg/m)
Estructuras Pesadas (60-90 Kg/m)-Fabricado
Estructuras Pesadas (60-90 Kg/m)-Laminado
Estructuras Extra Pesadas (mayor 90 Kg/m)

Caldereria Liviana( 0-8mm de espesor de plancha)
Caldereria Mediana(8-12mm de espesor de plancha)
Caldereria Pesada(18mm a mas de espesor de plancha)
Tuberia Forzada 12 a 19 mm

Tuberia Forzada 20 a 32 mm

Escaleras de Gato con Guarda

Escaleras de Gato sin Guarda

Escaleras de Peldafios

Barandas (pasamanos y parantes, tubo y platina)

Fuente: Elaboracion Propia
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También se tiene en cuenta la OT y la fecha en que fue
despachada, debido a que hay gran variedad de fechas, el formato
esta de tal manera para colocar una fecha por cada rango de
fechas es de decir cada semana tiene una fecha de cierre si se
tiene una fecha de despacho se debe de colocar la fecha de cierre

inmediata superior a dicha fecha de despacho.

En este se coloca la informacion en la pestafia “Base de Datos”,
aqui se coloca el peso (después de haber reconocido el tipo de
estructura), tipo de estructura, el numero de packing list, OT, la
descripcion de la estructura (de acuerdo a la tabla), cliente,

Semana, fecha referencial, mes, planta, y la fecha de despacho.
Elaboracién de reporte final

Una vez que se coloco de forma correcta la informacion en la
pestafian base de datos, se procede a actualizar las otras pestafas
cuidando que las tablas dinamicas formuladas estén trabajando de
manera correcta, la informacion de interés para la elaboracién de
reportes a gerencia es la de las pestanas: “despachos por tipos”,

“Despachos por OT”.

Con este reporte se tienen mapeados los productos despachados
por cada cliente, por tipo de estructura y por meses, informacién de
suma importacion para la trazabilidad del proceso, ademas con
estos datos de capacidad de despacho por planta productiva por
tipo de estructura, al ser cruzada con la informacién de produccién
mensual permiten realizar una serie de analisis para determinar la

capacidad de planta.

Los formatos descritos estan presentados en las figuras 34, 35y
36.
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e) Formatos

Formatos para la generacion de reporte de Producto Terminado y

Despachos

PO

LIV-050 PIPE RACKS AND CABLE TRAYS MODULE PRE-ASSEMBLY

12758 4504) Caldereria Mediana 120- 2011
127758004 Calderera Mediana 120450 [120-2011 _[L1050 PPE RACKS AND CABLE TRAYS MODULE PRE-ASSEMBLY [Viea Crivaco Peru SA [SEMSB12]  21-Sep|SETEMBREL2DPTANEGRA| 1eep-12f
19912 3556]Caldereria Megiana 120451 [120- 2011 [L1-050 PPE RACKS AND CABLE TRAYS MODULE PRE ASSEMBLY [Vinera ChinaicoPeruSA JsEMse 2] B SenfSETEMBREIOPTANEGRA] 255212
19883 3556]Caldereria Megiana 120452 [120- 2011 [L00050 PPE RACKS AND CABLE TRAYS MODULE PRE ASSEMBLY [Vieera CrinaooPeruSA JsEMse 2] B SeplSETEMBREIPTANEGRY] 255212
20500 9638 Caldereria Mediana 12043 [120- 2011 [L0-050 PPE RACKS AND CABLE TRAYS MODULE PRE ASSEMBLY Vieera CrinaiooPeruSA JsEMRe 2] B SeplSETEMBREIPTANEGRA] 255212
12852 006]Caldereria Mediana 120454 [120- 2011 [L0-050 PPE RACKS AND CABLE TRAYS MODULE PRE ASSEMBLY Vieera CrinaooPeruSA JsEMRo12]  BSenlSETEMBREIOJPTANEGRA] 295ep-12)
12987 T230]Caldereria Mediana 120455 [120- 2011 [L0-050PPE RACKS AND CABLE TRAYS MODULE PRE ASSEMBLY Mrera CinacoPeru A [semac12|  8SeplseTEMBREIVTPTANEGRY] 2052912
0088 6280 (gt io: 12045 [120-2011 (L0050 PPE RACKS AND CABLE TRAYS MODULE PRE ASSEMBLY Mrera CrindcoPeruSA [SE0-12] 78 S ETEMBRE(0JPTANEGRA] 205p-12
msﬂ?wseg“"' 17]122:2012 [FABRICACIONY MONTALE DE BLINDAJE EN TONEL DE CONDUCCION EVPRESA DE GENERACKSEM-12 Fecha Relativa [VBRECOIPTANEGRA] 21-5ep-12
wadiipode o 16[122:202__[FABRICACION Y MONTAIE DE BLNDALE EN TUNEL DE CONDUCOON EVPRESADE GENERAC(SEMAY-12] g e rango, [MEREQOIPTANESR 2152912
gaiestructura fom 16[122:2012 [FABRICACION Y MONTALE DE BLINDALE EN TUNEL DE CONDUCCION EVPRESADE GENERACHSEMAG-12 20fPTANEGRA] 21-p-12
43072 Tubera Fozata 02 2 mm 14[122:2012[FABRICACION Y MONTALE DE BLINDALE EN TUNEL DE CORDUCCION EVPRESADE GENERACHSEM12]  28.g]SETEMBRELPTANEGRA] 21ep-17
Q012 Tubera Forzada 2 X2mm 13]122:2012_[FABRICACION Y MONTAJE DE BUNDALE EN TUNEL DE CONDUCOON EVPRESADE GENERACHSEM2] 21 SeSETENBREIO[PTANEGRA] 165891
907 2Tuberia Forzata 203 12]122:2012_ [FABRCACION Y MONTAVE DE BUNDALE EN TUNEL DE CONDUCOON [EVPRESADE GENERACSEMB 2] 21-SeplSETEMBRE(DTPTANEGRY] 18-5ep12)
QT2 TueraForzads 2 omm 11]122:2012_[pA==cacdNY 1ONTAIE DE BUNDAE EN TUNEL DE CONDUCOON EVPRESADE GENERACHSEMEB-12] 21 SeSETEMBREIO[PTANEGRA] 165891
Q2 TueraForzads 3 2mm fiz2n2 FICT N YMONTAE OE BNDRE ENTUNEL D CONDUCODN EVPRESADE GENERACHSEMER-12] 21 SeSETENBRELO[PTANEGRA] 185291
Q12 TueraForrads 2 22mm g[122:2012[FABRCACION Y MONTALE DE BLNDAYE EN TUNEL DE CONDUCOION EVPRESADE GENERACHSEMGT2]  14-SeSETEMBRELA[PTANEGRA] 12:5p-1
072 TuberaForzada 2 22 mm §[122:2012_[FABRCACION Y MONTALE DE BUNDAYE EN TUNEL DE CONDUCCIN EVPRESADE GENERACHSEMGM2] 143 SETEMBRELAO[PTANEGRA] 12591
407 Tuberia Forzata 0 32mm 7]t22:2012  [FABRICACION Y MONTALE DE BUNDAYE EN TUNEL DE CONDUCOION EVPRESADE GENERACKSEMAT12] 14 SeglseTemBREnfprANeGRY] 1239 12)
407 Tuberia Forzata 203 32m §]t22:2012  [FABRICACION Y MONTALE DE BLNDAYE EN TUNEL DE CONDUCCIN EVPRESADE GENERACKSEMAT-12] 14 SeglsTemBRefprANEGRY] 073912
407 2[Tuberia Forzada 20 32m §[122:2012 [FABRICACION Y MONTALE DE BUNDAYE EN TUNEL DE CONDUCOION EVPRESADE GENERACKSEMAT-12] 14 SeglSTEMBREC[PrANEGRA] 0730912
407 Tuberia Forzada 203 220m 122:012  [FABRICACION Y MONTALE DE BLNDAIE EN TUNEL DE CONDUCOON EVPRESADE GENERACKSEMAT-12] 14 SegfsTemBRE[prANEGRA] 07-5ep12)
4307 2[Tuberia Forzada 20 32m 3[t22:012  [FABRICACION Y MONTALE DE BLINDAIE EN TUNEL DE CONDUCCION EVPRESADE GENERACKSEMs 2] o7-SegseTemBREmfprANeGRA] 13ep12)
4511 8|Tuberia Forzada 0 32mm 122:012  [FABRICACYON Y MONTALE DE BLINDAIE EN TUNEL DE CONDUCCION EVPRESADE GENERACKSEMs- 2] o7-SegfseTemBRefpraNeGRe] t3ep 2]
51292]Tuberia Forzada 0 32mm 1[122:2012  [FABRICACION Y MONTAIE DE BLNDALE EN TUNEL DE CONDUCCION EVPRESADE GENERACKEMs 2] 7-SegfSeTemBRefpraNeGRa] t3ep12)
00{CaderraLivana 1152012 [FABRICACION PLANTA ANPV 350+ TE homcemsa  foewety|  meplseTemeReQalpTANEGRY 2ep12)
500 Calerria Lvna 115202 [FABRCACON PLANTA ANPUH-S50HTE [oinciemRsA  Jsemets]  2bSeolSETEMBREQOJPTANEGRA] 285612
14083{Cadereia Livara 1192012 [DOSPLANTAS PHH-2000+TE Y UNA ANPUHH S04 TE IouACERSA  fsemsed2]  7BSenlSETEMBREIOJPTANEGRA] 245ep-12
2723 49t Livines (mencs 0 g 108- 2012 |Noevacuidad e Fusrbamta Gy [emet2]  BSelSTEMBRERfA) [ Bl
1617 ]Eshuchras Livanes (mecs 30 Kgim) 108- 2012 [Noeeacuidad e Fusrbamta Gy [ewst)]  msalsTEMRERfA) [ il
3163 08JEsuchras Livanas (mencs M Kgim) 108-2012 _ [Nozvacuided e Fuerabamba GyM lemosa]  mslsereverelra) | 252

Figura 34: Ingreso en la pestafia Base de Datos

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 35: Presentacion del Reporte de Despachos por OT

Fuente: Elaboracion Propia
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Suma de PESO

Rétulos de fila [§§ ENERO(2012) FEBRERO(2012) MARZO(2012) ABRIL(2012) MAYO(2012) JUNIO(2012) JULIO(2012) AGOSTO(2012) SETIEMBRE(2012) Total general

= MAQ 111,113.00 72,841.33 55,011.66  60,016.90 200,939.35 181,683.80 88,721.43 83,783.71 100,577.33 3,116,115.16
137- 2011 4,991.90 12,830.90 17,822.30
138- 2011 11,352.40 1,869.40 13,261.80
140-2011 3,314.60 5,314.60
144-2011 26,177.50  9,662.80 35,840.30
111-2012 20,045.70 3573651 55,782.21
106-2012 12,447.30 12,447.50
127- 2011 3,283.00 11,406.70
117-2012 20,116.80 20,116.80
118-2012 16,213.60 16,213.60
113-2012 63,828.60 93,232.63  162,061.23
= /FAU 12,395.40 23,268.00 33,667.63 205,568.73  90,366.15  24,180.51 59,605.70 108,159.01 2,204,643.82
102- 2012 25,456.00 25,436.00
103 - 2010 13,767.72 34,267.50
108- 2012 4,038.70 24,713.33 38,186.21 f6,938.25
118- 2011 11,437.49 9,153.85 37,816.64
122- 2011 26,297.27 39,397.26 £5,694.53
128-2011 7,601.10 7,601.10
129- 2011 6,427.02 6,427.02
134- 2011 15,666.90 15,666.90
136- 2011 7430091  81,212.30 1533851 5,467.21 176,819.93
140-2011 3,910.06 3,910.06
143- 2011 12,355.40 9,784.00 22,175.40
144-2011 4,303.30 3,217.85 7,521.19
105-2012 12,446.14  20,358.30 33,005.04
103- 2012 78,824.50 78,824.90
127-2012 8,987.70 8,987.70
101- 2012 3,910.06 3,910.06
=/ PTANEGRA 366,973.38 221,289.82  488,800.22 452,427.65 957,965.04 1,044,703.55 612,104.20 446,854.37 624,386.04 5,215,603.27
112-2012 14,77L.87 74,771.87
119- 2011 57,578.50 154,242,02  252,522.01 203,482.50 236,839.24 520,974.98 286,795.60 93,198.71 162,506.96 1,968,140.53
120- 2011 155,237.34 67,047.30  148,013.31 122,095.62 133,305.64 132,613.42 221,236.47 243,142.67 290,846,458 1,513,599.34
123- 2010 154,157.55 88,363.30 126,849.53  403,772.87 275,084.61  46,501.69 43,262.64 1,133,992.13
105-2012 109,275.42  116,030.53  26,665.80 34,405.70 286,377.45
116-2012 30,844.65 30,844.65 61,685.29
122-2012 145,469.60  145,465.60
115-2012 11,500.00 11,500.00
119-2012 14,063.00 14,063.00
Total general 478,086.38 306,526.55  567,178.88 546,112.18 1,364,473.12 1,316,753.50 725,006.14 590,333.78 833,122.38 10,775,375.59
b M| DESPACHOS_POR_OT  DESPACHOS_POR_TIPOS | DESPACHOS_POR_MES .~ BASE DEDATOS ,Hoja2 ,Hoja3 /¥d

Figura 36: Presentacion del reporte de Despachos por Mes

Fuente: Elaboracion Propia
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5.1.5 REPORTE DE CONTROL DE AVANCE DE SOLDADORES

a) Proposito

e Proporcionar al encargado de elaborar el reporte las pautas

necesarias para que logre hacer el reporte de forma correcta.

e Proporcionar informacion acerca de los Kg de soldadura

guemados por tipo de estructura, posicion, etc.

e Proporcionar informacién fidedigna para el control de la
integracion de los proyectos (control del trabajo del proyecto,

ejecucion del proyecto)

b) Alcance

e Brindar informacion oportuna para el area de planificacion

control de proyectos.

e Se aplica al jefe de produccion y a todos los Ingenieros de

proyectos.

c) Responsabilidades
» El jefe del area de planeamiento y control sera el encargado de

la supervision de este reporte.

e El asistente asignado a esta labor sera el responsable de la
coordinacién con los responsables de planta y/o personal de

planeamiento en las plantas para obtener la informacion.

e El jefe de produccion serd el encargado de dar su visto al
reporte presentado.

d) Descripcién del instructivo

Reporte de Control de Avance de Soldadores

Con Respecto a la fuente de informacion:
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El encargado de control de procesos debe ir al campo con el

formato fisico de control de avance de soldadores, mostrado

en la figura 37, a tomar datos a cada uno de los soldadores, para

tomar datos deben tener en cuenta los siguientes aspectos:

¢ Ingresar el nombre de cada uno de los soldadores, su cédigo y
en qué orden de trabajo esta trabajando.

¢ Identificar el disefio de junta, si en caso surge alguna duda
preguntar al supervisor de soldadura.

e El didmetro de alambre esta indicado en la etiqueta del carrete
del mismo, si en caso no tiene preguntar al soldador o al
supervisor.

e Para medir la parte soldada de la plancha, empalme de viga,
Etc. Se debe medir manualmente con cinta métrica. Luego
haremos uso de una hoja de célculo formulada de tal manera
que al ingresar los metros de avance medidos indicara la
cantidad de soldadura utilizada.

e Para identificar el proceso de soldadura es necesario tener las

siguientes pautas:

v' El FCAW tiene un alambre de alimentacion tubular es de
color plomo y el gas que usa es puro de 100% co2 y es de
color plomo.

v El GMAW tiene un alambre de alimentacion macizo de
color cobre y usa gas mezclado (Agamix).

v' SMAW, se le conoce también como soldadura por arco
eléctrico y su aporte es electrodo.

v' SAW, es soldadura por arco sumergido tiene un alambre de
color cobre el alambre de aporte es grueso mas que de

otras soldaduras.

e En la casilla detalle de estructura se coloca los nombres de las

piezas que son soldadas.
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e Se deben de identificar las posiciones de soldadura, segun las

normas estandarizadas:

v' Paratubos son: 1G, 2G, 5G y 6G
v' Para las planchas a tope: 1G, 2G,3G,y 4G
v Para los filetes: 1F, 2F ,3F y 4F.

e Para ingresar el dato de tipo de gas se debe colocar de
acuerdo al tipo de proceso de soldadura si es FCAW o GMAW.

e Para el ingreso del tiempo se debe tener en cuenta que los
soldadores en el transcurso del dia trabajan en distintas OT,
posicion de soldadura y proceso de soldadura de acuerdo a
eso aplicar la hora inicial y hora final para cada vez que inicia
a trabajar en cada OT.

¢ La informacion recolectada en campo debe de ser procesada
en la hoja de calculo a la que denominaremos “REPORTE DE
CONTROL DE SOLDADURA”, mostrado en las figuras 38, 40 y
41, se coloca la informacion en la primera pestafa del archivo y
se tiene que actualizar las tablas dindmicas relacionadas a
dicha informacién. Se debe tener en cuenta, que una vez
actualizado la tabla dinamica €l porcentaje de horas no
efectivas deben ser iguales en ambos cuadros. (El porcentaje
de horas no efectivas por proceso es igual a horas no efectivas

entre las horas efectivas), mostrado en la figura 39.

e Una vez digitalizada esta informacion, se debera archivar los
formatos en el file correspondiente.

e Reportar semanalmente el CONTROL DE AVANCE DE
SOLDADURA los dias jueves
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e) Formatos

Formatos para la generacion de Reporte de Control de Avance de

Soldadores, se muestran en las figuras

FIEMATE s

L]
[evas I
CONTROL DE AVANCE SOLOADORES fiea L]
=
R AR s —
Fient
FESIK [T pa e ———— s
[ — te ek 5 ot n e Y bty 5 rpoom
[ T | o s [ iy [P~
> [T a . .
3 3 oo o ot v [x .
| S A - ! 1 :
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1

[l

1 ! !

] ] "

% ! I I

:: BEviviimicnm

1 )

Figura 37: Formato de avance de soldadura
Fuente: Elaboracion Propia

K& DE ALAMBRE CONSUMIDO POR PROCESO | ‘ B-H EFECTIVAS POR POCESO ‘ F"-“"" R I “"“*
Semack el i e cbernn -7 Somaicline | onkesdecolmma 7 RS PROCESO DE SOLDEO |
GMAW SMAW GMAWNOX Total general Rtulos d fila .7 FCAW-G GMAW SMAW GMAW-INOX Total general fsEmaNA FoWG | cmaw | saw suaw_Jemaw-imoy
= SEM 01 B 145 GMAW (Proceso [de USoldadura) by =SEM 0L 375 595 263 334 [SEM 01 0.62 0.56 0.00 058 0.00
osemoz 1 o U osemoz 0 w3 n2 s [sem o2 058 | 057 | oo | oet | om0
= SEM 03 6250 12261 496 5.30 195.36 “SEM 03 1071 2098 80 87 333.55 SEM 03 0.58 0.58 0.00 0.62 0.61
Total general 11386 956 M437 5.30 603.09 Total general 1937 7897 574 87 10495

g OCULTO

3
!

| GRAFICOS DE CADA UNO DE LOS PROCESOS DE SOLDADURA

— 1 _
AP M SEMO1 SEMO2  SEMI3 MU—IGE SOLD-FAUCETT ;' RATIO DE SOLD-FAU-NO EFECT -~ GRAF-DE SOLD _~ GRAF DE DETALLE DE H-NO EFECT 1 T
—— -

[}
|
F

sI

Figura 38: Hoja de calculo de Ratio de soldadura

Fuente: Elaboracion Propia
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HORAS - TURNO POR SEMANA ‘ | HORAS NO EFECTIVAS POR PROCESO
Valores Suma de Horas No Rétulos de columna -7
Rétulos de fila .¢ Suma de Horas Suma de H-NO Efectivas % H-No efectivas Rétulos de fila .7 FCAW-G GMAW SMAW ‘GMAW-INOX Total general
SEM 01 430.00 106.58 24.79% SEM 01 13.92 84.42 8.25 106.58
SEM 02 527.50 135.02 25.60% SEM 02 19.00 107.68 8.33 135.02
SEM 03 444.00 116.03 SEM 03 33.90 7175 2.00 2.30 110.45
Total general 1401.50 357.63 Total general 66.82 263.85 18.58 2.80 352.05
_ RESUMEN | DEBEN SER
HORAS IGUALES
HORAS LABORADAS 1401.50 100.00%
HORAS NO EFECTIVAS 357.63
H-NO SOLDADURA 62
H-CALIFICACIO N SOLDADOR 0 0.00%

RESUMEN

H-H No efectivas

[GMAW-INOX

263.85

1049.45

H-H Efectivas

789.65

(Porcenlaje de H-No Efectivas Por Procesu) 34.50%| 33.41%| 0.00%| 32.37% 0.00%) 33.55%
4 r v SEMO1 ~SEM02 -~ SEM 03 #BAFA» RATIO DE SOLD-FAUCETT m GRAF-DE SOLD - GRAF DE DETALLE DE H-NO EFECT 3 [
Figura 39: Hoja de calculo de ratio de soldadura de HH no efectivas
Fuente: Elaboracion Propia
AA AR AC AD AE AF AG AH Al Al AK A AM AN AO AP AQ AR AS £

le Y z

OCULTO LAS TABLAS DINAMICAS

2

3

a

B RATIO DE SOLDADURA POR PROCESO POR SEMNA RATIO DE SOLDADURA POR SEMANA (K&/H)
: SEMANA FCAW-G__ GMAW __ SAW SMAW__ GMAW-INOX
0 EIEN 0.62 0.56] 000 053 0.0
u 02| 058 057 00 061 0.0
2 5/ 058 053] o0 o2 051
B

n

|5}

6

I

8

19

a

7

B

u

;;

3 RATIO DE SOLDADURA POR PROCESO POR MES RATIO DE SOLDADURA POR MES (K6&/H)
7

5

?c [semana Fecaw-c cmaw  saw SMAW _GMAW-INOX_|
n [Enero | 0.54] (5| [ 051

A4 W) SEMOL  SEMO2 - SEM 03 BN RATIO DE SOLD-FAUCETT , RATIO DE SOLD-FAU-NO EFECT { GRAF-DE SOE{“ GRAF DE DETALLE DE H-NO EFECT %]

Figura 40: Hoja de graficos de ratios de soldadura

Fuente: Elaboracion Propia
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COMSUMO DE ALAMBRE POR PROCESO

SumadeTotal  Rétulos de columna ¢
I Rotulos de fila .7 FCAW-G
=SEM 01 32
t ESEMO02 282
i SEM03 625
Total general 1139
'
'

7 OCULTO

GMAW!SMAW GMAW-INOX Total general

1456
1814
1226
96

153
141
50
314

53
53

1840
m7
195.4
603.1

i COMSUMO DE ALAMBRE POR PROCESO

'
| Suma de Total
. Ratulos de fila
+ “Enero

S p— 1130 A __ann ca enas —
4P K SEMOL  SEMU2 SEM 03 ADAWA RATIODE SOLDFAUCETT _~ RATIO DE SOLD-FAU-NO EFECT ¢ GRAF-DE SOLD ) GRAF DE DETALLE DE H-NO EFECT %)
=

Rétulos de columna .7

& FCAW-G

1139

GMAW SMAW GMAW-INOX Total general

496

344

5.3

603.1

HORAS EFECTIVAS POR PROCESO

SumadeHoras  Rétulos de columna .7

Rotulos de fila .7 FCAW-G GMAW SMAW GMAW-INOX Total general
=SEM 01 376 2596 263 n4
FSEM 02 49.0 N3 B2 3925
FSEM 03 1071 2088 8.0 8.7 3336
Tntalgﬁnaral 1937 7897 574 87 10495
HORAS EFECTIVAS POR PROCESO

Suma de Horas  Rétulos de columna 7]
Rétulos de fila -7 FCAW-G GMAW SMAW GMAW-INOX Total general
#Enero 1937 7897 514 87 1049.5

Figura 41: Hoja de calculo de consumo de soldadura y horas efectivas por

proceso

Fuente: Elaboracion Propia

79



5.1.6 REPORTE DE UTILIZACION Y COSTOS EQUIPOS MENORES

a) Proposito

e Proporcionar al asistente encargado de elaborar el reporte las pautas

necesarias para que logre realizarlo de manera correcta.

e Brindar los alcances necesarios para el reconocimiento Yy
procesamiento de informacion de los equipos menores utilizados en

planta.

e Proporcionar informaciéon de costos incurridos por OT para el
seguimiento de los mismos, con lo cual se controlara la Gestion

de costos de los proyectos.

b) Alcance

e Esta informacion se brinda al area de planeamiento y control de
procesos.

e Se aplica a todos los Ingenieros de proyectos, jefes de proyecto.

c) Responsabilidades
e El jefe del area de planeamiento y Control de Procesos sera el
encargado de la supervision de este reporte.
e El asistente de Control de procesos asignado a esta labor sera el
responsable de la elaboracion de este reporte.
e Los ingenieros encargados de cada proyecto son los responsables de

dar su visto al reporte presentado.

d) Descripcién del instructivo

Reporte de Equipos Menores

Con Respecto a la fuente de informacion:

La elaboracion de este reporte involucra informacion del area de
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fabricacion. Esta informacion es tomada por el asistente de Control
de Procesos en un formato interno que llamaremos “Formato de
Equipos Menores”, en el cual se mostrara la cantidad de equipos
vistos en planta, el supervisor y la OT en las que estan siendo

usados.
Se tiene que considerar los siguientes equipos menores a controlar:

e Maquina de soldar

¢ Alimentador de Alambre Mig/Mag
e Maquina de soldar eléctrica

e Carrito de corte

e Equipo de corte manual

e Turbinita

e Horno para soladora

e Taladro magnético

e Amoladora de 77

e Amoladora de 4 V%’

e Biseladora

En la toma de estos datos hay que tener en cuenta las siguientes

consideraciones:

La planta esta dividida por naves, dentro de estas naves se encontrara
personal de la Empresa Metalmecénica y personal de los contratistas,
tener en cuenta que estos ultimos trabajan con sus propios equipos el cual
no le generara costo a la Empresa Metalmecanica, ya que en el contrato
de los trabajos a realizar por terceros se estipula que los contratistas
utilizaran sus propios equipos como son: maquina de soldar eléctrica,
equipos manual de corte, turbinela, horno, taladro magnético y
amoladoras. Sin embargo, ocurre muchas veces que por diferentes
motivos los contratistas piden equipos prestados a los supervisores de las
naves, en estos casos si se tiene que tener en cuenta estos equipos para
la data, ya que son de la Empresa Metalmecéanica y tienen un costo de

alquiler.
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Para llevar este control de los equipos menores, este es por muestreo, el
asistente hara dos visitas diariamente por toda la planta por lo general una
en la mafana y la otra en la tarde, con lo cual va generar en el reporte la
cantidad de equipos vistos en planta en las dos visitas. Siempre teniendo
en cuenta que hay la posibilidad que también los contratistas estén usando

equipos de la Empresa Metalmecanica, por lo explicado anteriormente.

Procesamiento de la informacion y elaboracion de reporte
semanal

Una vez obtenida diariamente la informacién de los equipos menores, se
procedera a subir dicha informacién en el archivo que denominaremos
‘REPORTE DE EQUIPOS MENORES”, el cual tiene como objetivo
generar los costos y horas por el uso de los equipos en la semana. Este
archivo “REPORTE DE EQUIPOS MENORES” cuenta con dos pestarias.

La primera pestafia (DATAEQUIPO); es aqui donde se tendra que subir
la informacion recolectada en planta, verificando la OT, el tipo de equipo y
el supervisor. También podemos ver en las figuras 42 y 43 que hay una
lista de 11 equipos para cada dia de la semana.

Este primer cuadro lo podemos dividir en tres partes una que nos sirve
para subir la informacién, otra para ver la cantidad de equipos vistos en
cada visita a planta y la otra parte que nos va mostrar la cantidad de horas
trabajadas de los equipos como se detallara mas adelante. En el formato
formulado tenemos una columna que nos indicara la cantidad de cada tipo

de equipo gue fueron registrados en las dos visitas a campo por dia.

Si seguimos observando el cuadrado hacia la derecha veremos dos partes
mas de la tabla. Una de estas partes luego de usar las férmulas que hacen
referencia a la primera parte del cuadro nos mostrara el total de equipos x
OT que fueron registrados en las dos visitas diarias, en la tercera parte de
este cuadro se nos mostrara las horas que us6 cada una de las maquinas
en los distintos dias y distintas OT, esto sale de multiplicar la columna de
una OT con la celda que contiene las horas normal (4 hrs); se multiplica
por 4 ya que la toma de informacion es dos veces al dia, lo que hace que
sea cada 4 horas.
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La segunda pestafia (COSTOS SEM), mostrada en la fig. 44, en el cual
tenemos un cuadro que después de usar férmulas que hacen referencia a
la primera pestafia nos mostrar4 para cada OT, los costos incurridos por
el uso de cada equipo en la semana. Los costos unitarios ($/H-maq) de
los equipos menores son entregados por el area de presupuesto (Maestro
de Costos Unitarios), en caso se dieran cambios de estos costo unitarios el

area de presupuesto sera quien informe.

Con este reporte se puede obtener los costos y horas acumuladas de cada
OT y por tipo de equipo, para esto manejaremos otro archivo que
denominaremos “CONSOLIDADO DE EQUIPOS MENORES”, mostrado la
fig. 45, donde siempre la base de este consolidado seran las horas y
costos acumulados hasta la semana anterior, y con los costos de la
semana actual nos dara un acumulado total por cada OT y tipo de equipo.

e) Formatos

Formatos para la generacion de Reporte de Equipos Menores

EIF|G| H |P|Q| R |[8|T|U|W]|AC|AG|AH|AN|AOQ|AP| AQ |AT| AU |BA|BB|BC|BD|BE|BG|BH|BL |BM|BN | BO | BS cs

TOTAL

. avi jeda icl ave 2: Gary, igue: ve 3 : Py g ve 4 : Rosales
Seman Dia DESCRIPCION DE EQUIPO Nave 1 Ojeda Nave 1 Naquiche Nave 2 : Gary/ Rodrigue: Nave 3 : Perez Nave 4 : Rosales i

13131121 136 118-103- 13- 121 111-136- 108 118 114 113- 118-136- 144 18- 108 11817 436108 114- 113 105- 144- 136- 118- 108-
12 11 42 11 12 10 12 12 12 11 12 12 11 12 11 11 11 12 12 12 12 11 12 41 12 12 11 11 12 12

X MAQUINA DE SOLDAR
04/Oct\ALIMENTADOR DE ALAMBRE MIG/Ma}
04/Oct|MIAQUINA DE SOLDAR - APUNTALAR | 2
04/Oct, DE CORTE
04/Oct|EQUIPO DE OXICORTE
04/Oct|TURBINETA
04/Oct[HORNO ESTABILIZADOR DE 5 KG
04/Oct[JALADRO MAGNETICO 2
04/Oct| AMOLADORA ANGULAR 7" 2 4 e 3

Sem 4] |04/Oct/AMOLADORA ANGULAR 5" 8 2|2 s 4
Sem 41404 BISELADORA

Sem 41 MAQUINA DE SOLDAR 6 3 4 7
Sem 41 |05/Oct| ALIMENTADOR DE ALAMBRE MIG/M4| 3 4 7

Sem 41 [05/Oct|MAQUINA DE SOLDAR - APUNTALAR | 1 HE 5 1
Sem 41 |05/Oct|CARRITO DE CORTE
Sem 41 |05/Oct|EQUIPO DE OXICORTE 1 5 5 1
Sem 41 |05/Oct|TURBINETA 2 1
Sem 41 |05/Oct|HORNO ESTABILIZADOR DE 5 KG
Sem 41 |05/Oct|TALADRO MAGNETICO

wlelele|s|s kR

&

ssle|x

wo|ofw|ala|y

Sem 41 [05/Oct| AMOLADORA ANGULAR 7" 1 3 4 4 2 2 16

Sem 41 |05/Oct| AMOLADORA ANGULAR 5" s 1 51 6 7 2 30

Sem 41 05:0(& BISELADORA a
> | Datakquif CostosxSern — ©J [

| 3 [0 A hsao08e

Figura 42: Reporte de equipos menores- Pestafia data equipos

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 43: Ingreso de informacion - Pestafia data equipos

Semana

Fuente: Elaboracion Propia

COSTO MAQUINA (IM

N DE HERRAMIENTA

21-12

=+SUMA(DataEquiposlEZ3, DataEquiposlE
718 DataEquiposlEZ30, DataEquiposiEZ41
DataEquiposEZ52 DataEquiposIEZ63, Dat
aEquiposlEZ74P'SGE

CON) X SEMANA

136-11

108-12  118-12 144-11 105-12

TOTAL

118-11 107-11 106-12 | 103-10

MAQUINA DE SOLDAR . E . X X
Sem41 |ALIMENTADOR DE ALAMBRE MIG,MAG $0.13 641 05 0.0 0.0 0.0
Sem41 [MAQUINA DESOLDAR - APUNTALAR $0.21 843 142 \ 0.0 00 0.0
Sem41 [CARRITO DE CORTE §2.76 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Sem 41 |[EQUIPO DE OXICORTE $0.25 66.7 30 0.0 0.0 0.0
13/Sep - 19/Sep| Sem41 |TURBINETA §0.57 40.7 0.0 0.0 0.0 0.0
Sem 41 |HORNO ESTABILIZADOR DE 5 KG $0.10 25 0.0 0.0 0.0 0.0
Sem41 [TALADRO MAGNETICO $0.41 214 0.0 0.0 0.0 0.0
Sem41 |AMOLADORA ANGULAR7" $1.06 2934 85.0 0.0 0.0 0.0
Semdl |AMOLADORA ANGULAR 5" 5073 | 4999 \?V 00 [ 00 | 00
Semd1 [BISELADORA $081 | 00 o/ 00 [ o0 | o0
Sem42 |[MAQUINA DE SOLDAR $0.34 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Sem42 |ALIMENTADOR DE ALAMBRE MIG/MAG $0.13 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Sem42 |MAQUINA DE SOLDAR - APUNTALAR §0.21 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
Sem42 |[CARRITO DE CORTE $2.76 0.0 00 0.0 0.0 0.0
%[ DataEquipos 7] |

Figura 44: Reporte de equipos menores- Costos Sem

Fuente: Elaboracién Propia
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[ CONSOLIDADO EQUIPOS MENORES ]
RESUMEN — ACUMULADO DE HORAS X OT HASTA LA SEMANA 40

SO0 TMAGUINA DE SOLDAR 720 5200 7000 57000 2400 520 S0 T 0 earet oo)
5013 a7z 0 San 0 7800 2400 520 S120 7160 3751 0]
5021 1612 0 2160 2240 6056 0 1960 ) 5200 582 0 504 1-00)
R o 3 EEN0 X} 070 73 SEEREF]
S02% 5850 320 G} 5120 SECKG) a0 196 0 Fe30 F5730.00]
S0ET 00 7004 0 50 ) S 750 SREERAT
VNI 326 0 SEX] 20 Gdd 0 200 200 200 bz Zansa 0|
2707 2020 o a0z Torio
7 13165 7 156 0 2000 6420 0 3300 550 a92.0 a6 2 a0 70)
|aMoLADORA ANGULAR 5 2625 5 108 0 832 0 8036 0 2200 a2 0 2600 1090 8 S0E07 5]

i SiA 00 00 0o 00 00 00 0o

o930z | 12900 | a9z 00 | dowizoo | 162000 360 00 204400 | A464.50

RESUMEN — ACUMULADO DE COSTOS A LA SEMANA 40 (ACTUALIZADO)

HORA EQUIFO

12112
S [MAGUINA DE SOLDAIE EETER]) E ERLE] et n SEEER] B1S T 080 EZ)
o1 APUNTALA EEEIK] 50 a67 T560_1 S0 176 66 7 214
) 1727 22 1 oo 5295 1213 oo 2978 52
Zi|Fouiro 7i7 6 o 51 ERELY ] 503 0 a96 a2 9
T |TuRBmE A L] oo IR Y] FX (K} N) 550
30 ':uonuo:smmumpon DE 5 RG ELE] z Tz 7o EX] EX] EX] 50
51| TALADRO MAGNETICO. FrEx K] o 33 203 6 50 GX:) 53 iz
G| AMOLADGRA ANGULATE 7° 1136 T66 6 FAEN) G834 7 Q67 7 566 8236 Qa6
73 A ANGULAR & woz6 6 706 Goan LRI T80 13X} ELIK] o0 2
1] 2. o 0o 22

HORAS SEMANA 41

Figura 45: Consolidado de costos y horas de equipos menores

Fuente: Elaboracion Propia
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5.1.7 REPORTE DE TIEMPOS MUERTOS

a) Proposito

Proporcionar al asistente encargado de elaborar el reporte las pautas
necesarias para que logre realizarlo de manera correcta.

Brindar a las personas interesadas dentro de la empresa informacion
precisa sobre los tiempos muertos de los equipos, % de utilizacion de
estos mismos, con el fin de tomar las acciones correspondientes.

Dar informacidén semanal acerca de que maquinas se encuentran con

poca carga de trabajo.

b) Alcance

Esta informacion se brinda al area de planeamiento y control de
procesos.

Se aplica a todos los Ingenieros de proyectos, jefes de proyecto.

c) Responsabilidades

El jefe del area de planeamiento y Control de Procesos sera el
encargado de la supervision de este reporte.

El asistente de Control de procesos asignado a esta labor sera el
responsable de la elaboracion de este reporte.

El Asistente de Control de procesos asignado a esta labor sera el
responsable de la coordinaciéon con los responsables de planta y del

llenado de los datos a los formatos correspondientes.

d) Descripcién del instructivo

Reporte de Tiempos Muertos de Equipos

Con respecto a la fuente de informacion:

La elaboracion de este reporte involucra informacion de las areas de

habilitado, granallado y pintura. Esta informacién es recopilada por el

asistente de Control de Procesos como se detalla a continuacion:
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e Recopilacion de los registros de control de los equipos de habilitado,
donde se detallan las horas efectivas de trabajo de los equipos, asi
también como las paradas por las distintas causas que podrian
suceder. Estos registros diariamente son entregado por el supervisor
de habilitado.

e Recopilacion de los registros de control de los equipos de granallado y
pintura, el cual diariamente es entregado por el Ingeniero de pintura,
mostrado en la tabla 5:

Tabla 5: Equipos de habilitado

Descripcion
Tangues Shop Fabricated A36
Tangques Field Erected A36
Tangues Shop Fabricated Inox
Tangues Field Erected Inox
Estructuras Livianas (menos 30 Kg/m)
Estructuras Medianas (30-60 Kg/m)
Estructuras Pesadas {60-90 Kg/m)-Fabricado
Estructuras Pesadas (60-90 Kg/m)-Laminado
Estructuras Extra Pesadas (mayor 90 Kg/m)
Caldereria Liviana(| 0-8mm de espesor de plancha)

Caldereria Mediana(8-12mm de espesor de plancha)

Caldereria Pesada({18mm a mas de espesor de plancha)
Tuberia Forzada 12 a 19 mm

Tuberia Forzada 20a 32 mm

Escaleras de Gato con Guarda

Escaleras de Gato sin Guarda

Escaleras de Peldarios

Barandas (pasamanos y parantes, tubo y platina)

Fuente: Elaboracion Propia

e Evaluar la informacion obtenida por parte de habilitado, granallado y
pintura, en caso de haber errores, el asistente de Control de Procesos
coordinard con los encargados de estos reportes para su revision y

correccion. Esta actividad se realiza diariamente.

Procesamiento de la Informacion y Generacion del Reporte

Obtenida diariamente la informacion de los reportes de los equipos,

se procedera a subir dicha informacibn en el archivo que
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denominaremos “REPORTE DE TIEMPOS MUERTOS”, El cual

cuenta con tres pestafas, que se explican a continuacion:

e La primera pestafia servira como base de datos, mostrada en la
figura 46, es aqui donde se subird toda la informacion de los
registros antes mencionados, en esta pestafia podemos observar

varios campos:

» En el campo Maquina, se subira la informacion semanal de las

maquinas que han sido utilizadas por el area de produccion, en

maquinarias se tiene la cantidad de 11 maquinas, las que se

controlan semanalmente, tener en cuenta que muchas veces se

presta la maquina Roladora a la planta de Faucett y es ahi cuando

ya no se llevara el control de esta.

» En el campo tiempo, tener en cuenta que este tiempo debe estar

en horas es por eso que hay que transformar la informacion de los

registros ya que estos por lo general se encuentran en minutos.

» En el campo Causa Raiz, tener en cuenta que se tienen seis

posibles “causa raiz” las cuales son: Operativo, Mtto. Correctivo,

Mtto. Preventivo, Logistico, Capacitacion, Charla de inicio,

Seguridad, Falta de Carga; en los registros que proporciona

habilitado, granallado y pintura solo indican los motivos por la cual la

magquina estuvo parada pero el que sube la informacion a esta base

de datos sera quien defina a que causa raiz corresponde.

» En el campo detalle de la causa; se detallara el motivo de la

parada de la maquina, se debe tener especial atencién en las
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causas Operativo y Falta de carga, aqui se debe especificar el

detalle exacto del tiempo muerto.

e Luego con esta base de datos se podra generar la segunda
pestafia “Resumen y graficos” que consta de tablas y graficos
dinamicos con el fin de tener informacion detallada. Aqui se tiene
los tiempos muertos de los equipos por semana, tipo de maquina,
causa raiz. Se muestra el detalle en la figura 47.

e La tercera pestafia “RESUMEN X MES” muestra un resumen
mensual de los tiempos muertos en el presente afio, asi como las
horas de disponibilidad de cada uno de los equipos; para la
disponibilidad tener en cuenta que por dia se tiene disponibilidad
de 20 horas en cada maquina y para los dias domingos tenemos
disponibilidad de 5 horas o las que se programen si es que se
trabaja en caso contrario no se tomara este dia como

disponibilidad de la maquina.

e) Formatos

Formatos para la generacion de Reporte de Tiempos Muertos de

Equipos
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TIEMPOS MUERTOS

2 TIEMPO : = - — < n 5 < rAQ
SEMANA = = NA = (bras) & CAUSA Rl\lh DETALLE DE LA CAUSA = OBSERVACION

OCTUBRE SEMANA 40 01/10/2012 Pantografo Operativo se ordena material

OCTUBRE SEMANA 40 02/10/2012 Pantografo 0.17 Charla Inicio

OCTUBRE SEMANA 40 02/10/2012 Pantografo 1.00 Operativo retiro de material de la mesa

OCTUBRE SEMANA 40 02/10/2012 Pantografo 0.17 Operativo traslado de m.aterial

OCTUBRE SEMANA 40 02/10/2012 Pantografo 0.25 Seguridad Orden v Limpieza

OCTUBRE SEMANA 40 02/10/2012 Pantografo 0.12 Charla Inicio

OCTUBRE SEMANA 40 02/10/2012 Pantografo 0.22 Seguridad inspeccién de drea

OCTUBRE SEMANA 40 02/10/2012 Pantografo 0.67 Operativo se sube retazo de 6mm

OCTUBRE SEMANA 40 02/10/2012 Pantografo 0.25 Operativo se sube retazo de 6mm

OCTUBRE SEMANA 40 02/10/2012 Pantografo 0.95 Operativo se saca las tapas habilitadas debajo de la mesa de corte

OCTUBRE SEMANA 40 02/10/2012 Pantografo 0.25 Seguridad Orden y Limpieza

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 0.17 Charla Inicio

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 0.17 Seguridad inspeccién de drea de trabajo, orden y limpieza

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 0.25 Mtto.Preventivo) inspeccién de equipos

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 0.42 Operativo se suben retazos de plancha 6,9, 8 mm

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 0.25 Operativo se desocupa mesa de corte v se suben retazos de 8 mm

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 0.25 Seguridad Orden y Limpieza

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 0.12 Charla Inicio

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 0.22 Seguridad inspeccién del drea

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 0.67 Operativo se sube plancha de 16mm con montacarga

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 158 Operativo montacarga ocupado, se baja material y se sube sobrantede 12 mm

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 0.17 Operativo se sube retazo de 6 mm

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 033 Operativo se baja material

OCTUBRE SEMANA 40 03/10/2012 Pantografo 042 Operativo se sube estriadas con montacarga

OCT

10/201 ntografo 0.17 Operativo se baja material y se sube plancha de 4,5 mmy sobrantes de 3 mm
RAFICOS). ( XMES YD 4 s X T - |

Figura 46: Pestafia Base de datos

Fuente: Elaboracion Propia

5 dé TIEMPO [he] SEMANA Ei
MAGUINA - [SEMANA 30 SEMANA 31 SEMANA 32 SEMANA 33 SEMANA 34 SEMANA 35 SEMAMNA 36 SEMANA 37 SEMAMA 38 SEMANA 33 SEMANA 40 | Total general

Cabina de Granall 5418 35.50 4542 39.25 38.98 4282 5420 39.67 55.75 4775 43.33) 4596.65
cizalla - Guilloting 117.78 100.00 100.43 120.00 103.65 10155 106.47 11491 110.37 103.67 93.32| 117215
Gr. dora de P| 104.50 89.00 B5.50 107.58 89.33 64.00 100.93 111.33 120,00 117.33 113.50| 1103.01
Maquina de Corte 10462 60.00 73.00 7217 9108 11292 109.13 11217 101.20 89.15 5058| 976.02
Mesa de Corte FI 16.00 1343 1733 50.58 17.25 2983 15.00 2242 2867 56.58 917 276.26
pantografo 11.80 14.83 1183 1450 33.92 65.98 66.27 55.80 7868 2552 33.95| 41308
punzonadora 1353 17.00 2992 54.85 11287 62.80 2515 4238 3593 4057 39.33] 37633
Roladora Chica 120100 100.00 120.00 110.83 108.00 104.67 98.00 120,00 120.00 120.00 120.00| 124150
Sierra Banda 70.25 50.63 60.62 55.55 39.00 64.43 8450 5250 34.32 39.03 3148| 562.32
Taladro CNC 93.57 58.60 88.82 79.88 74.10 104.27 65.08 £9.33 56.75 86.45 88.08)| 87293
Total general 706.23 549.00 63287 705.15 61018 753.06 70474 74051 74167 726.04 62275| 749224

Suma de TIEMPO [hed SERMARA Eil
CAUSARAIZ |- |SEMANA 30 SEMANA 31 SEMANA 32 SEMANA 33 SEMANA 34 SEMANA 35 SEMANA 36 SEMANA 37 SEMANA 38 SEMANA 33 SEMANA 40 | Total general
Capacitacién 6.35 5.53 430 8.92 275 6.28 400 9.83 6.08 9.47 642 68.93
Charla Inicio 13.78 16.25 1737 16.63 16.48 1835 1418 1452 16.13 19.80 19.82| 18322
Falta de Carga 573.82 45383 515.92 571.66 475.92 547.16 58491 598.61 527.67 558.41 452.13| 5850.04
Logistico 6.92 14.25 3.58 2475
Mito.Conective 7.37 10.75 9.67 992 150 458 1383 400 8333 4150 18.08( 20453
mito. Preventivo 5.27 1135 16.08 16.65 1353 2832 1357 12.40 8.77 1311 7.75| 15179
Dperativo 90.15 37.76 46.52 66.97 67.37 106.13 77.55 B3.45 B2.82 5455 91.20| 81246
i 5.50 13.52 23.12 1345 25.72 27.98 16.70 17.70 15.87 15.62 17.35| 193.52

Total general 706.23 545.00 632,87 705.18 610.18 753.06 70474 740.51 T4167 726.04 622.75| 7452.24
1000 00
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BASEDEDATOS s RESUMEN Y GRAFICOS)- RESUMEN X MES %]

Figura 47: Pestafia Resumen y Graficos

Fuente: Elaboracién Propia
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5.1.8 REPORTE DE UTILIZACION Y COSTOS DE EQUIPOS MAYORES

a) Proposito

e Proporcionar al asistente encargado de elaborar el reporte las pautas

necesarias para que logre realizarlo de manera correcta.

e Proporcionar informacion de costos incurridos por OT para el
seguimiento de los mismos, con lo cual se controlara la Gestion

de costos de los proyectos.

e Brindar a las personas interesadas dentro de la empresa informacion

precisa sobre costos de uso de los equipos mayores.

e Dar informacién semanal acerca de la utilizacion de las maquinas

mayores

b) Alcance

e Esta informacién se brinda al area de planeamiento y control de
procesos.

e Se aplica a todos los Ingenieros de proyectos, jefes de proyecto.

c) Responsabilidades
e El jefe del area de planeamiento y Control de Procesos sera el

encargado de la supervision de este reporte.
e EIl Asistente de Control de procesos asignado a esta labor sera el
responsable de la coordinacion con los responsables de planta y del

llenado de los datos a los formatos correspondientes.

e Los Encargados de cada proyecto son los responsables de dar su

visto al reporte presentado.
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d) Descripcién del instructivo

Reporte de Utilizacion y Costos de Equipos Mayores

Con respecto a la fuente de informacion
Con anticipacion al inicio de los proyectos el asistente de control de
procesos, coordina con el ingeniero del proyecto e ingeniero de

planeamiento sobre el mismo:

e Equipos a usar en la fabricacion de (habilitado)
e Tipo de fabricacion

e Partidas

e Naves a usar.

e Supervisores encargados, contratistas.

La elaboracion de este reporte involucra informacion de las areas de
habilitado, granallado y pintura. Esta informacién es recopilada por el

asistente de Control de Procesos como se detalla a continuacion:

¢ Recopilacion de los registros de control de los equipos de habilitado,
donde se detallan las horas efectivas de trabajo de los equipos, asi
también como las paradas por las distintas causas que podrian
suceder. Estos registros diariamente son entregado por el supervisor
de habilitado.

¢ Recopilacion de los registros de control de los equipos de granallado
y pintura, el cual diariamente es entregado por el Ingeniero de
pintura.

¢ La informacion de los montacargas es dada por parte del supervisor
del area, el cual informara sobre las horas y la OT en las que trabajo
cada montacargas, luego le entregara este formato al asistente de
control de procesos

e Evaluar la informacién obtenida por parte de habilitado, granallado y
pintura, en caso de haber errores, el asistente de Control de
Procesos coordinara con los encargados de estos reportes para su

revision y correccion. Esta actividad se realiza diariamente.
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e Los equipos se muestran en la tabla 6:

Tabla 6: Equipos mayores de habilitado

Maquinas Codigo de Formatos
Pantografo FR-GFAB-011
FDE FR-GFAEB-010
Punzonadora cortadora FR-GFAB-009
Sierra banda FR-GFAB-008
Maguina de corte Automatico CNC |FR-GFAB-014
Taladro CNC FR-GFAEB-010
Roladora FR-GFAB-006
Cizalla FR-GFAB-013
Cabina de granallado FR-GFAB-015
Granalladora de perfiles FR-GFAB-016

Fuente: Elaboracion Propia

Procesamiento de La Informacién

Una vez obtenida diariamente la informacion de los equipos, se procedera
a subir dicha informacion en el archivo que denominaremos “CONTROL

DE HORAS MAQUINAS’, el cual tiene como objetivo cumplir como una

base de datos de las actividades y los tiempos que se usaron en los
diferentes equipos, asi también como la de generar un cuadro resumen, el
cual nos servira para hacer el “REPORTE DE EQUIPOS MAYORES".

Este archivo “CONTROL DE HORAS MAQUINAS” cuenta con una
pestafia para cada una de las maquinas y una pestafia Estadistica en el

cual se consolida la informacion de la semana.

Los campos de cada uno de las pestafias de las maquinas es informacion

gue se obtiene de los distintos formatos fisicos ya mencionados

anteriormente a continuacién se describe los campos:

Fecha: dia que se realiza dicha actividad
Semana: semana actual

OT: namero de proyecto.

H. Inicio hora inicio de la actividad

H. Fin: hora que finaliza la actividad
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En la pestafia Estadistica de la figura 49, luego de usar un conjunto de
férmulas que hace referencia a cada uno de las pestafias de cada tipo de
méaquina, se obtendrd un cuadro con el resumen de la semana que
contiene para las OT’s, las horas utilizadas en cada maquina como se
muestra en la figura 48, asi como el total de horas usadas en toda la
semana por cada uno de las maquinas, si ingresara una nueva OT en la
semana, se aumentara una fila al cuadro de resumen y se seguird usando

las mismas formulas.

Este cuadro es el resultado de toda la informacion subida en la
semana de estudio, que tiene como intervalos los dias jueves —
miércoles, este cuadro de resumen servira para hacer el “Reporte de

Equipos Mayores”

Generacién Del Reporte
Con el cuadro de resumen del “Control de Horas Maquinas” se procedera
a generar el “Reporte de Equipos Mayores”, el cual contiene tres

pestafias.

En la primera pestafia “HORAS MAQUINAS X SEMANA®, mostrada en la
figura 50, debajo del resumen de la semana anterior se procedera a pegar
el cuadro de resumen de la semana actual obtenido del “CONTROL DE
HORAS MAQUINAS”, es asi que se tendran todos los resumen de las

semanas anteriores.

En la siguiente pestafna “HORAS ACUMULADAS” obtendremos un cuadro
con el resumen de Horas acumuladas en cada uno de los equipos por
parte de las diferentes OT, se muestra en la figura 51. Este acumulado es
desde que se inicio el proyecto hasta el dia miércoles a la semana de
presentacion de este reporte. Para obtener este cuadro se hace un
conjunto de férmulas que hacen referencia a la primera pestafa “Horas

Maquinas x Semana” quien tiene todos los cuadros semanales.

La tercera pestafia “COSTOS ACUMULADOS POR OT” nos sirve
para mostrar los costos acumulados de los equipos en los que va

incurriendo el proyecto, el cual se obtiene de la multiplicacion de la
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columna horas X columna costos ($/H-maq); estos costos unitarios
($/H-maq) de los equipos son entregados por el area de presupuesto

(Maestro de Costos Unitario). Se muestra en la figura 52.
e) Formatos

Formatos para la generacién del Reporte de Utilizaciéon y Costos de

Equipos Mayores

MAQUINA FDB O ]

SEMANA H. INICIO
=} =]
678 047102012 Semana 41 11322 19:30 0000 4,50
679 O4r10/2012 Semana 41 11712 01:00 05:10 417
680 OSAAv2012 Semana 41 yisaz 0500 12:00 4.00
681 OSMAFZ012 Semana 41 S113az2 13:00 19:00 5.00
682 OSA0F2012 Semana41 /' 11312 19:20 0000 4.50
683 OSAW2012 Semana41 /| 11312 01.00 0545 4.75
684 OB V2012 Semana 4y 11312 05.00 12:00 4.00
685 OB V2012 Semana 1 1132 13.00 16:00 3.00
6386 D61 V2012 Semané 41 11312 1815 22.05 3.83
687 O6f10/2012 Semgha 41 11412 2215 2200 0.75
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620 10/10/2012 /Semana a1 11442 19:20 0000 4.50
521 10/1042012 f Semana 41 11412 01:00 0645 5.75
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Figura 48: Control de Horas Maquinas-pestafia FDB

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 49: Control de Horas Maquinas-pestafa Estadistica

Fuente: Elaboracion Propia
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Fuente: Elaboracion Propia
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5.1.9 REPORTE DE AVANCE DE M? DE TRATAMIENTO SUPERFICIAL

a) Proposito

e Proporcionar al asistente encargado de elaborar el reporte las pautas
necesarias para que logre realizarlo de manera correcta.

» Proporcionar informacion para la gestion de la integracion, gestion del
alcance de los proyectos

* Proporcionar informacién acerca del cumplimiento de lo planificado

con respecto a metros cuadrados procesados en granallado y pintura.

b) Alcance

e Esta informacién se brinda al &rea de planeamiento y control de
procesos.

e Se aplica a todos los Ingenieros de proyectos, jefes de proyecto.

c) Responsabilidades

» El jefe del area de planeamiento y Control de Procesos sera el
encargado de la supervision de este reporte.

e El asistente asignado a esta labor sera el responsable de la
coordinaciéon con los responsables de planta y/o proceso de
tratamiento superficial, asi como la recopilacion de datos
correspondientes.

e Jefe de planeamiento y control de procesos: es el encargado de
aprobar la informacion generada por el asistente de control de horas

hombre.
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d) Descripcién del instructivo

Reporte de Avance de M? de Tratamiento Superficial

Con respecto a la fuente de informacion:

Se toma como fuente de informacién los registros fisicos realizados
en campo por el supervisor de granallado y pintura, los cuales deben
de indicar la OT, M? procesados, tiempo de trabajo empleado, el
personal que realizo el trabajo, toda esta informacion separada por
partidas. Un formato para granallado y otro para pintura. Sera
necesario la capacitacion precisa y adecuada del llenado de los
registros por ser una etapa donde se procesa gran cantidad de OT a

la vez.

Procesamiento de la Informacion y Generacion del Reporte

Se ingresa la informacion de los formatos fisicos brindados por el
supervisor de granallado y pintura en el archivo que llamaremos
‘REPORTE DE AVANCE DE GRANALLADO Y PINTURA” donde se
coloca en la pestana “Base de datos” segun corresponda la
informacién de proceso (granallado o pintura), fecha, OT, personal, h.

Inicio, H. Fin, partida, etc. Se muestra en la figura 53.

Esta informacion debe de ser llenada diariamente para luego para
gue se genere semanalmente el reporte de avance de granallado y
pintura. Este reporte es resultado de la tabla dinamica que tiene como

base de datos la pestafia mencionada anteriormente.

Al llenar los datos de granallado debemos de tener en cuenta que se
debe distinguir entre lo granallado por la cabina de granallado y la

maquina granalladora de perfiles.

Para el caso de aplicacion de pintura debemos de considerar y
distinguir entre las capas de pintura (capa base, capa intermedia,

capa acabado),

Luego de ser la informacion procesada por medio de la tabla dinamica

se genera el reporte que indica los M? granallados y pintados por OT,
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por proceso y por dias. Esta informacion agrupada en un archivo de
Excel una pestafa por cada semana. Se muestra en las figuras 54, 55
y 56.

e) Formatos

Formatos para la generacién del reporte de Avance de M? de

Tratamiento Superficial

BASE DEDATOS

OCTURRE  SEWL  C4/0/2002 DA 3010 -SRAALLADU  GRANALCHCD

OUTURE  SEWL G402 DA 13012 GRANALLADO  GRANALLADO

OTUBRE  SEWAL  OWI0/20I2 DIA [E3012  GRANALLADD  GRANALLADO GRANALLA GO03230 ANGULA KG

OTURRE  SEWA1  QHOJI0LD DA 11MED  GRANALLADD  GRANALLADO NZAMAPARDO RICARDD 0500 1100 200 MAESTROOP

OCTURRE  SEWL G402 DA 13012 GRANALLADO  GRANALLADO

OCTUBRE  SEMA1  OU/I0/20LD DIA 163011  GRANALLADD  GRANALLADO

OTURE  SEW1  QHIO/0LD DA 1IMED  GRANALLADD  GRANALLADC
OCTURRE  SEMéL  ylojma A 13

OCTUBRE  SEWL 40002 DI 13012 PINTURA  PINTURA INTERMEDIA

OTURE  SEWA1 Q400D DA 11SE2 PINTURA  PINTURAINTERNEDIA

OTUBRE  SEWAL QL0702 WA L3012 PINTURA  PINTURA INTERMEDIA

OCTUBRE  SEWL 40002 DI 13012 PINTURA  PINTURA INTERMEDIA THINNER ACRILICO

OCTURE  SEWL  G4/0/2002 DI 13012 PINTURA  PINTURKINTERMEDIA - DIAZVARGAS M 0 123 250 WAESTROOP

OCUBRE  SEMAL  O/IOQOID DA 130D PINTURA  PINTURAINTERMEDIA ROBESAEVESYOSSE 10 130 2100 ORI

OTUBRE  SEWAL  OW/L0Z0I2 WA L3012 PINTURA  PINTURA INTERMEDIA

OCTUBRE  SEWL 40002 DI 13012 PINTURA  PINTURA INTERMEDIA

Figura 53: Formato digital - pestafia “Base de datos”

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 54: Registro fisico de granallado
Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 55: Registro fisico de pintura

Fuente: Elaboracién Propia
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PRODUCCIONX DIA

MES (Varios elementos) B
SEM SEM41 -1

activioan  [VENLHEE] ) |

0 #uasad 05/10/2013 06/10/2013 07/10/2013 08/10/2013 09/10/2013 10/10/2013 Total general
=108-2012 |PERFIL DE GRANALLADO 133 133
PINTURA BASE 133 133
=113-2012 |GRANALLADO 97 77 236 119 263 267 1258
PERFIL DE GRANALLADO 104 93 51 248
PINTURA BASE 104 332 247 324 315 1320
PINTURA INTERMEDIA 109 1584 o 485 60 o 9 857
FINTURA ACABADO 1 389 28 28 112 299 857
Total general 311 860 595 779 542 680 939 A4806|

Figura 56: Reporte de avance por diasy OT

Fuente: Elaboracion Propia

5.1.10 REPORTE DE AVANCE DE PRODUCCION POR PROYECTO

a) Propdsito

e Proporcionar al asistente encargado de elaborar el reporte las pautas
necesarias para que logre realizarlo de manera correcta.

» Proporcionar informacién para la gestién de la integracion, gestion del
alcance de los proyectos.

e Proporcionar informacion acerca del cumplimiento de lo planificado
con respecto a los trabajos en planta mediante el avance en

kilogramos de acero.

b) Alcance

e Esta informacion se brinda al area de planeamiento y control de
procesos.
» Esta informacioén es validad por la jefatura de produccion.

e Se aplica a todos los Ingenieros de proyectos, jefes de proyecto.
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c) Responsabilidades

e El asistente de control de proyectos es el encargado de la recoleccion
y observacion en campo de la informacion para la elaboracion del
reporte.

» El ingeniero de proyecto tiene el deber de realizar la verificacion en
campo del avance de produccion conjuntamente con el asistente de
control de procesos para asegurar la correcta recoleccion y validacion
de la informacion.

e Jefe de planeamiento y control de procesos: es el encargado de
aprobar la informacion generada por el asistente de control de

proyectos para pasarla a revision delo jefe de produccion.

d) Descripcién del instructivo

Reporte de Avance de Produccion por Proyecto

Con respecto a la fuente de informacion:

Para iniciar las labores de control de avance de produccion se
tiene que contar con la informacién de las partidas contenidas en
cada OT (proyecto), esto es obtenida del reporte enviado por el
area de ingenieria, este reporte también contiene la informacion
de pesos esta informaciébn debe de ser contrastada con la
informacion de los planos, se puede muestrear cierta cantidad de
planos para verificar que no existan variaciones, en caso de que
surjan revisiones de los planos por modificaciones, se debera

tomar en cuenta la informacién actualizada.

Ademas se tiene que tener la ponderacion de incidencia de los
procesos (habilitado, armado, soldeo, acabado superficial,
enjebado, limpieza superficial, etc.) Para el avance de los
trabajos, esto es definido por el ingeniero de proyectos a cargo de

la OT o0 en ocasiones de proyectos de mayor magnitud es definido
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por el jefe de proyecto, ellos definen en base a coordinaciones con

el cliente.

Procesamiento de la Informacidon y Generacion del Reporte

Una vez que se cuenta con la informacion necesaria se procede a

crear el archivo que denominaremos: “reporte de avance OT-xxx-

xxxx”, cada OT debe de tener su propio archivo este archivo

contiene una es una hoja de calculo donde se colocan el listado

de partidas y sub partidas verticalmente, al

igual que la

informacion de pesos de cada item, porcentajes de incidencia de

los procesos, porcentaje de avance, porcentaje y peso parcial,

etc., como se muestra en la figura 57, ademas debe contener una

segunda hoja denominada “reporte fotografico”, en donde se

colocaran las fotos de lo observado en campo.

AT124-20f3FR-GFAE-bi3

OPERACIDHES n
]
REPORTE O AVANCE
PROYECTD: FABRICACICHY MONTAJE D 1§ TANGUES DE ALMACENAMENTO
CLIENTE: JUMRAC
ORDEN OE COMPRA | CONTRATO:
ORDEN OE TRABAJO: {2420
FECHA DE ACTUALIZACION:
ELABORADD POR: JUANCE OIS CHAMEZ
REYISION: ]
PONDERAGIONES DEL FROVECT
Poudesacib Fbabiiacion | 5ot | e | oo | mon | oo | am | e | e | one
| g 0 :
CANT. LANT. PESD 'E% ; .8 3 Ig ; ; E AYANCE RESPONSABLE
K s B f H f 2 a 5 %
ITEM DESCRIPCION PLAND | MARCA T[:-T.fl T PESO TOTAL .EE i E : E % g : | pancuL PESO PARCIAL (SUPERYISOR)
HHOEHI
FABRICACION ¥ MONTAJE DE 1 TANGQUES DE ALMACENAMIENTO SO | f000x | 0G| 2T | 1Rk 0 ) 00| 00 ) 0% | 270 1364967
1| Reactor 1 TAG 03R001 IR0 40D 100 | f00x | S0 | #x | 0% 0% | 0% | 0% | BAM M Teoilo Rosales
2 | Reactor 1 TAG 03R002 080 A 100 | 00 ) B | W] Oxo) 0| 0o 0% B bt Teofilo Rosales
3 | TEdeRecepeion de Lodos TAG $0D001A 26480 ST 100 | 00 ) B | Mo Oxo 0| 0o 0% HK b Cesar Pamirez
4 | T deRecepeion de Lodos TAG $0D001B [ Xk 100 | 00 ) B[ Bw o) 0xo 0| 0o 0% 4 AT Cesar Pamirez
5 | Saturador A TAG 0ZRO0IA LA N 7 4 4 40 A I A I 74 el Wilder Perez
G | Satwrador B TAG 02R001B TR | B2 100 | 8 0| 0] Oxo 0| 0o 0o B i Cesar Pamirez

AR

Figura 57: Reporte de Avance de produccion

Fuente: Elaboracién Propia
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Una vez que el formato ya estd listo con todas las
contemplaciones pertinentes se procede a observar el avance de
produccién en campo, esta actividad se debe de realizar junto con
el ingeniero encargado del proyecto. Se debe de observar por
cada partida en que proceso se encuentra y en qué porcentaje
estimado, mediante comprobacion visual, de avance se encuentra
toda esto se realiza con apoyo de los planos de fabricacion para

tener una guia de cémo seré el producto final.

Luego de recolectar la informaciébn de campo por medio de
observacion, y tomar fotos del avance en campo se debe
procesar en la hoja de calculo creada, se procede a colocar los
avances de produccién estimados por cada proceso, segun el
orden del formato, por cada partida.

Entonces como resultado final tenemos una hoja de célculo
donde aparece el porcentaje de avance hasta el momento por
partida y en general de toda la OT (por suma de componentes)
asi como el peso producido hasta dicho momento, mostrado en la

figura 58.

También se contard con evidencia fotografica del avance
realizado en campo y traducido en porcentaje de avance,

mostrado en la figura 59.
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e) Formatos

Formatos para la generacion del reporte de Avance de

Figura 58: Hoja de calculo de avance de Produccion

Fuente: Elaboracion Propia
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Produccion
OPERACIONES onzs-zmsrﬂa-ﬁrna-nns
]
REPORTE DE AYANCE
PROYECTO: FABRICACION Y MONTAJE OF 16 TANQUES DE ALMACERAMENTO
CLIENTE: |QUMPAC
DRDEN DE COMPRA { CONTRATO:
DRDEN DE TRABAJO: T28-2013
FECHA DE ACTUALIZACION:
ELABORADO POR: JUAN DE DIDS CHAIEZ
REVISION: [
PONDERACIONES DEL PROTECTO
Panderacion Fababricacion 505 005 | 300% | 3R0% | 008 [ 20% 0% 50% 100.0%
L [} [:] e
CANT. CANT. PESO g % ; 'ngu 8 % 3 E g % AYANCE RESPONSABLE
: &' £ 2 & "
ITEM DESCRIPCION PLAND MARCA TOTA UNIT PESD TOTAL i3 § E : 4 1l g : | panciaL PES0 PARCIAL (SUPERVISOR)
L an "ol & | @ 8 ] i a
ff |1 4 3
CUERRD AT ) 100 | 00% | 87 | Mo 0x | 0% | 0% | 0% B30 TBR365
FONDO TOROIDAL 1250 TeRdl 100% | 100 | W00x | W00x% | 0% | 0% | 0% | 0% A0 BRI
ACCESORIDS (5%} 14K 100% | 00% | 98% | B3 | 0% | 0% | 0% | 0% (1174 N80
I3 [
2 | Reactor 1 TAG 03R002 102810 405840 100% | 100% | 88 | 46x | 0% [ 0% | 0x | 0% 5754 paas Teofilo Rosales
CUERPD LA R 100% | 00% | 8% | 3£ 0% | 0% | 0% | 0% ik 12175
FOHDO TOROIDAL 15 TeRdl 100% | 100% | W00% | W00% | 0% | 0% | 0% | 0% 800 5B
ACCESORIDS (5%} 14K 100% | 100% | 98% | B3 | 0% | 0% | 0% | 0% 1174 2080
I3 I
3 | TK de Recepeion de Lodos TAG $0D001A L26450 5iEr20 100x% | M00% | 63 | 29 | 0% [ 0 [ 0x | 0x 18 i Cesar Ramirez
CUERPD B LN 100% | 00% | Mx | 2o 0% | 0% | 0% | 0% Hi 0653
TECHD 0D 3430 100 | 00 | B9 | B4 0x | 0% | 0% | 0% B30 i
FONDO TOROIDAL 5450 545l 100% | 100 | W00x | W00x% | 0% | 0% | 0% | 0% A0 L0
ESTRUCTURA A0 TE440 100% | w00% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% 1l 1324
ACCESORIDS 33450 3 100% | 94 | TR | 6% | 0% | 0% | 0% | 0% 46 16534
4 | TK de Recepeion de Lodos TAG $0D001B 26580 B 1130 100% | M00% | B3 | 2 | 0% [ 0 [ 0x | 0x 47 54 Cesar Ramirez
5 | Saturador A TAG 02R0D1A 127152 R 0% | 86% | 0% | 0% | 0% [ 0% | 0 | 0% 1365 20 Wilder Perez
6 | Saturador B TAG 02R00IB T2gMi2 1534422 o0 | 8% | 0% | 0% | 0% [ 0 [ 0 | 0% 138 R Cesar Ramirez
| 26887 | 15367k




REPORTE FOTOGRAFICO FECHA:

PROYECTO: TANQUES A3+

Resci | TAG Q3R001 ) 03R002

YIROLAS ANGULODERIGIDER ¥ OREJAS SOLDADAS

BATLES

SIELLETASYBORUILLAS SOLDADAS

YIROLA SUPERIOR EINFERIOR SOLOADAS Y ANGULO DERIGIDEZ

COLUMNAS, BORUILLAS SOLDADAS

TECHOS S0LOADOS Y MANHOLE S0LDADOS

Figura 59: Reporte Fotogréafico

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO VI

RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA
DE SOLUCION

6.1 PRINCIPALES INDICADORES OBTENIDOS EN LA
IMPLEMENTACION

A continuacién se presentaran los indicadores obtenidos a raiz de la
aplicacion de la metodologia, cabe resaltar que antes del planteamiento de
la metodologia no se tenian indicadores definidos, ni se realizaba el control

frecuente planteado en la metodologia.

6.1.1 INDICADOR DE COSTO DE PRODUCCION MENSUAL (i1)

Dada la necesidad de calcular el costo de produccién de un
kilogramo de acero frente al costo estandar de la empresa, se ha
elaborado este indice reuniendo la data de cada etapa de produccion

haciendo uso de los formatos indicados anteriormente.

Este indice nos dara la alerta en cuanto al costo de produccion de un
Kg. de acero, frente al estandar de la empresa, mostrado en la tabla
7.
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Tabla 7: indice de Costo de Produccion

Produccion jul-13 0go-13 sep-13 oct-13 nov-13 dic-13 TOTAL203 | Jon-14 feb-t4 | mor-t4 | Aprtd | moy-Md jun-14 TOTAL 2014

Fabricociones Kg) 157800 | 175000 | 20007 | 147.80Tn | 137.90Tn | 288.74Tn 121.4Tn | 18181Tn | 12666Tn | 11867Tn | 15492Tn | 11487Tn 97,107 794.03Tn

Granallodo (m2) 2214.00m2 | 2698.00m2 | 3589.00m2 | 3834.00m2 | 2978.00m2 | 4259.00m2 19632.00m2 | 2518.00m2 | 4805.74m2 | 4479.39m2 | 5030.80m2 | 5664.83m2 |  4471.00m2 26969.76m2

Pintado (m2) 2578.00m2 | 2978.00m2 | 4008.00m2 | 3957.00m2 | 3483.00m2 | 4879.00m2 21929.00m2 | 3777.00m2 | 5580.51m2 | 5570.7im2 | 7464.03m2 | 8285.08m2 |  7096.00m2 37713.33m2

Despacho (Kg) 145.80Tn 163.40Tn 257.90Tn 157.80Tn 13940Tn 397.60Tn 1266.90Tn 111.00Tn 72.84Tn 55.01Tn 60.02Tn 200.94Tn 181.68Tn 681.49Tn

Costos de , .

Producién ju-13 ogo-13 sep-13 ot-13 nov-13 dic-13 TOTAL2013 | Jon-1d4 | feb-24 | mortd | Aprld | may-14 jun-14 TOTAL 2014

Us§ §455,780.00 | $511,648.00 | $678,945.00 | $398,787.00 | $405,879.00 | $69845200 | $3149491.00 |$396,800.001 $ 279,340.00] $ 239,351.00] $ 298,920.00] § 212,453.00] $170,815.00 |$1,597,679.00

Us$ /Xg 2895/kg | 2928/kg | 3098/kg | 2708/kg | 2945k | 2428/kg 2185/kg | 2218/kg | 2029/Kg | 1938/Kg | 1858/kg | 1769/Kg

jul-13 | ago-13 | sep-13 | oct-13 | nov-13 | dic-13 | Jan-14 | feb-14 | mar-14 | Apr-14 | may-14 | jun-14

INDICADOR DE COSTO($/Kg mes/1.5) 1.93 1.95 2.06 1.80 1.96 1.61 1.45 1.47 1.34 1.29 1.23 1.17

Fuente: Elaboracion Propia

Se logré reducir gradual y significativamente los costos de
produccion, esto teniendo como referencia al estdndar mensual,
1.50 $/Kg, obteniendo desde 2.18 $/Kg en Enero, hasta 1.76 $/Kg
en el mes de Junio, lo que permite inferir que en los siguientes
meses, en los que la metodologia se consolidara, el indicador sera

el 6ptimo: menor a 1.00.

6.1.2 INDICADOR DE COSTO PRESUPUESTADO (i2)

El objetivo de este indicador es el de ejecutar los proyectos dentro
del costo estipulado en el presupuesto meta y evaluar la variabilidad
del costo de los proyectos contratados versus los ejecutados.

Se muestra un cuadro con los costos reales de produccion versus los
costos planificados segun los metrados y calculos estructurales,
durante los meses evaluados: de Enero a Junio del 2014. Esto
seguido de la distribucion de los costos y como se evaluaron en el
periodo sefalado.
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Tabla 8: Indicador de Costo Real versus Costo Presupuestado

COST0 C0sT0
W | A | S | 0w | Newl | Deetd  [ACUMULADD) b | RebW | MW | A | Madt | Jnd | ACUMULADO
it 1M
Cesto de Prodhesicn {151) S35 TB000 | $ 31160800 | S6TB00 | $398 76700 | S05ETR00 | S63R45200 |53 14949000 | § 3060000 | $T936000 | $I303510 | 8900 | S U430 | S TOR1SNN | 5159767800
Coste Presspuestae U84 | SUNZI300 (SLISRTLOD {SS3646700 28704500 SA0LR00 | SOLA1L00 |$ 26380500 §SS00nD | $36000000 | §28535000 | 528535000 | $ 5000000 | § BOMIDN | $7207000
Jidieater Caste de Produeaicn ]
[ " (L O /2 I A (At 19 | 00 | OH ] i | 0% 03

Fuente: Elaboracion Propia

Se logr6 la reduccion gradual del Costo de Produccion Real, al controlar
factores claves como los costos de Horas Hombre y Consumibles,
segun los requerimientos especificados en cada proyecto. En el mes de
Abril se presentd un alza considerable del indicador debido a que se
trabajaron Horas Extra y domingos para cumplir con la entrega de la
O.T. 122-12.

6.1.3 INDICADOR DE EVALUACION DE CUMPLIMIENTO DE PLAZOS

El objetivo de este indicador es evaluar el avance de la produccién
segun los compromisos asumidos para cumplir con los tiempos de
entrega del proyecto.

Se va mostrar el avance de las semanas de ejecucion del proyecto
respecto del avance de produccién real al finalizar el mes (%). Para una
mejor visién de lo sefialado, se acomparfa de un grafico. Este indicador

es del tipo mensual.
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Tabla 9: Indicador de tiempo de ejecucion vs. Tiempo planificado (Enero

CUMPLIMIENTO DE ENTREGA A ENERO 2014
% DE
oT CLIENTE SEM. SEM. PROGRAMADAS AVANCE
EJECUTADAS A AL FINAL DEL INDICADOR REAL A FIN

LA FECHA PROYECTO DE MES

105-12 | OUTOTEC (PERU) S.A.C. 21 21 1.00 94.00%
144-11 | CONSORCIO ATOCONGO 19 20 0.95 94.00%
136-11 | OVERSEAS BECHTEL, INC, SUCURSAL PERU 32 24 1.33 99.00%
101-12 | MINERA YANACOCHA S.R.L. 13 13 1.00 100.00%
108-12 | GYM S.A 10 24 0.42 27.00%
117-12 | CONSORCIO TOROMOCHO 1 5 0.20 38.00%
118-12 | CONSORCIO TOROMOCHO 1 5 0.20 36.00%

Figura 60: Grafico del Indicador de tiempo de ejecucién vs. Tiempo

Fuente: Elaboracion Propia

Evaluacion del Avance de Produccion
en el Tiempo planificado - Enero 14'

1.40

1.20

A\

1.00

0.80

=—4=—|NDICADOR

=f—% DE AVANCE REAL A

0.60
0.40

0.20
0.00

FIN DE MES

planificado (Enero 2014)

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 10: Indicador de tiempo de ejecucion vs. Tiempo planificado (Febrero

CUMPLIMIENTO DE ENTREGA A FEBRERO 2014
o CLENE SEM. EJECUTADAS A SEM. PROGRAMADAS AL INDICADOR % DE AVANCE
LA FECHA FINAL DEL PROYECTO REAL A FIN DE MES
113-12 | FLSMIDTH S.A.C. 5 24 0.21 15.00%
117-12 | CONSORCIO TOROMOCHO 4 5 0.80 100.00%
118-12 | CONSORCIO TOROMOCHO 4 5 0.80 100.00%
108-12 | GYM S.A 14 24 0.58 47.00%
116-12 | AGUA CLEAR S.A 12 13 0.92 95.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Evaluacion del Avance de Produccion en el
Tiempo planificado - Febrero 14'
1.20
1.00
/ \ —4—|NDICADOR
0.80
// el %, DE AVANCE REAL A
0.60 v FIN DE MES
0.40
0.20
0.00
113-12 117-12 118-12 108-12 116-12

Figura 61: Grafico del Indicador de tiempo de ejecucién vs. Tiempo

planificado (Febrero 2014)

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 11: Indicador de tiempo de ejecucion vs. Tiempo planificado (Marzo

2014)

oT

CLIENTE

CUMPLIMIENTO DE ENTREGA A MARZO 2014

% DE AVANCE
INDICADOR REAL A FIN DE
MES

SEM. EJECUTADAS SEM. PROGRAMADAS AL
A LA FECHA FINAL DEL PROYECTO

113-12 | FLSMIDTH S.A.C. 9 24 0.38 29.00%

108-12 | GYM S.A 18 24 0.75 58.00%
EMPRESA QE

122-12 | GENERACION HUANZA 1 6 0.17 50.00%
S.A.
CONSORCIO TREN

114-12 ELECTRICO 8 44 0.18 14.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Evaluacion del Avance de Produccion
en el Tiempo planificado - Marzo 14'

0.80

A

0.70

0.60

\ =@—% DE AVANCE REAL A

0.30

/ \ —4¢— INDICADOR
1NN
\\

\ FIN DE MES

0.20 —3
0.10
0.00

113-12 108-12 122-12 114-12

Figura 62: Grafico del Indicador de tiempo de ejecucién vs. Tiempo

planificado (Marzo 2014)

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 12: Indicador de tiempo de ejecucion vs. Tiempo planificado (Abril

2014)
CUMPLIMIENTO DE ENTREGA ABRIL 2014
o SEENE SEM. EJECUTADAS SEM. PROGRAMADAS AL % DE AVANCE
A LA FECHA FINAL DEL PROYECTO [HRICADOR REAL A FIN DE MES

113-12 | FLSMIDTH S.A.C. 14 24 0.58 42.00%
108-12 | GYM S.A 22 24 0.92 69.00%

EMPRESA DE
122-12 | GENERACION HUANZA 6 6 1.00 100.00%

S.A.

CONSORCIO TREN
114-12 ELECTRICO 13 44 0.30 23.00%

Fuente: Elaboracion Propia
Evaluacion del Avance de Produccion
en el Tiempo planificado - Abril 14’

1.20

1.00

0.80 === |NDICADOR

o é/ == DE AVANCE REAL A

0.40 FIN DE MES

0.20

0.00

113-12 108-12 122-12 114-12

Figura 63: Grafico del Indicador de tiempo de ejecucién vs tiempo
planificado (Abril 2014)

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 13: Indicador de tiempo de ejecucion vs. Tiempo planificado (Mayo

2014)
CUMPLIMIENTO DE ENTREGA MAYO 2014
oT CLIENTE SEM. SEM. PROGRAMADAS % DE AVANCE
EJECUTADAS A AL FINAL DEL INDICADOR REAL A FIN
LA FECHA PROYECTO DE MES
113-12 | FLSMIDTH S.A.C. 19 27 0.70 64.00%
108-12 | GYM S.A 27 23 1.17 94.00%
SUMINISTRO Y FABRICACION ENT
ALLER DE ESTRUCTURAS
121-12 | \JETALICAS PROYECTO KATAWI 5 26 0.19 5.00%
RUMI, LINEA DE CAL 1500 TMPD
114-12 | CONSORCIO TREN ELECTRICO 16 44 0.36 39.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Evaluacion del Avance de Produccion en el
Tiempo planificado - Mayo 14'

1.40
1.20

=
080 L AN

0.60 P'-— AN

+— INDICADOR

== % DE AVANCE REALA

0.40 \\\:
0.20
0.00
113-12 108-12 121-12

114-12

FIN DE MES

Figura 64: Grafico del Indicador de tiempo de ejecucién vs. Tiempo
planificado (Mayo 2014)

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 14: Indicador de tiempo de ejecucion vs. Tiempo planificado (Junio

2014)
CUMPLIMIENTO DE ENTREGA JUNIO 2014
oT CLIENTE SEM. SEM. PROGRAMADAS % DE AVANCE
EJECUTADAS A AL FINAL DEL INDICADOR REAL A FIN
LA FECHA PROYECTO DE MES
113-12 | FLSMIDTH S.A.C. 23 27 0.85 86.00%
SUMINISTRO Y FABRICACION EN
TALLER DE ESTRUCTURAS
121-12 METALICAS PROYECTO KATAWI 9 26 0.35 16.00%
RUMI, LINEA DE CAL 1500 TMPD
114-12 | CONSORCIO TREN ELECTRICO 20 44 0.45 55.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Evaluacién del Avance de Produccién en el

Tiempo planificado - Junio 14'

1.00
0.90 g\
0.80

0.70 . —o— INDICADOR
0:60 \\\\
0.50 NS A —@— % DE AVANCE REAL A
0.40 \C \_______7/4 FIN DE MES
0.30
0.20 \‘i’/
0.10
0.00
113-12 121-12 114-12

Figura 65: Gréfico del Indicador de tiempo de ejecucion vs. Tiempo

planificado (Junio 2014)

Fuente: Elaboracion Propia

Con la implementacion de este indicador mensual por proyecto, se

logro evaluar y tomar medidas de acuerdo al tiempo de ejecucion del

proyecto con respecto de su avance de produccién. En los meses de

Mayo y Junio se observan mejoras a comparacion de los meses

iniciales, Enero y Febrero, en los que se habian ejecutado varias

semanas con bajo avance de produccion.
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6.1.4 INDICADOR DE PRODUCCION PLANIFICADA (i4)

Este indicador tiene por finalidad contrastar la produccion real y la
producciéon planificada para el mes, y asi tomar las acciones
correctivas para cumplir con los plazos y cantidades requeridas.

Se hace uso de los formatos de Rendimiento y Tareo, que nos
brindan informacién acerca del tonelaje y las horas hombre
incurridas en la fabricacion y demas procesos. Se muestra el

resultado en la tabla 15.

Tabla 15: Indicador de produccion real versus produccion planificada

PRODUCTVIDAD | k13 B | el | ol B | diels T TR 0| abeld 1 0
Ui, ago- Sep- 0ct- nov- IC- ene- (3 mar- a0r- may-

fen | W | O 013 ; 2014
Produccion

Planeads T 169.20Tn | 215.40Tn | 378.40Tn | 139.40Tn | 142.10Tn | 345.70Tn | 1390.207n | 188,80Tn | 135.41Tn | 133.30Tn | 166,05Tn | 178.48Tn | 50.52Tn | 85256Tn
Produccion Real

| 157.80Tn | 175.00Tn | 220.00Tn | 147.80Tn | 137.90Tn | 288.74Tn | 1127.24Tn | 181,81Tn | 126.66Tn | 118.67Tn | 154.92Tn | 114.87Tn | 97.10Tn | 794.03Tn
:’::‘:::::j“' R30% | 81k | Seaok | 10600% | omoox | s3sow | suiok | o630 | 9350 | so0m% | w30k | 6ok | 1520% | sadow

Fuente: Elaboracion Propia

Mediante el uso de este indicador se obtuvieron las alertas que
indicaban que la produccién real estaba por debajo de lo planificado
debido a factores como: falta de asignacion de Horas Hombre
(Febrero) y falta de asignacion de materiales (Marzo y Mayo). En el
mes de Junio se observa un punto por encima del promedio, esto
debido a la fabricacion de accesorios adicionales en la O.T. 108-12
(finalizada) y la entrada del material habilitado de las O.T.’s 114-12y
121-12.
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6.1.5 INDICE DE RENDIMIENTO DE HORAS HOMBRE (i5)

El objetivo de este indicador es el de controlar y evaluar los ratios de
producciéon por tipo de estructura, kilogramos de acero producido con
respecto de las horas hombre empleadas, mediante la medicion y
seguimiento a las horas hombre invertidas en las diversas actividades de
fabricacion de estructuras., para asi planificar la produccion del siguiente

mes. Ver tabla 16.

Para reunir esta informacion se hace uso de los siguientes formatos:

Formato de tareo diario y Formato de rendimientos.

Tabla 16: indice de cantidad de kilogramos de acero producidos por hora
hombre

Juk13 Aug-13 Sep-13 0ct-13 Nowld | Decd  Janld Feb-14 Mar-14 Apr-14 May-14 Jun-14

Kily
pmg:m 157,800 | 17500Tn | 220000 | 147.80Tn | 137.907n | 288.74Tn | 18181Tn | 12666Tn | 11867Tn | 15492Tn | 104870 | 97.10Tn
HH Totales Reales M’i:zm A,112.00HH | 6845L00HH | 29,745,00HH | 25,786.00 HH 74,;2:.00 SO’QHZ:N 1885 HH zs,is:.so BITOTHH | 3245545 HH | 2507500 HH
Kilogramos

Producidos [Horas | AS6Kg/HH | 426Kg/HH | 320Kg/HH | ASTKg/HH | A63KglH | 388Kg/HH | S88Kg/HH | SOBKg/MH | ASOKg/MH | G6Kg/HH | 3SAKg/HH | 3.87Ke/HH
Hombre empleadas

Fuente: Elaboracion Propia

Los formatos mencionados realizan la clasificacion de acuerdo al tipo de
estructuras, de los que también se han calculado sus indicadores mensuales

(Kg/HH), como se muestra en la tabla 17:
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Tabla 17: Indicadores mensuales segun el tipo de estructura (clasificacion

mensual)
2014
TIPO DE ESTRUCTURA
ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO
Tanques Shop Fabricated INOX 5.63 2.62
Tanques Shop Fabricated A36 5.86 5.31 6.47
Estructuras Livianas (menos 30 Kg/m) 4.03 6.01 5.71 4.14 3.2 3.16
Estructuras Medianas (30-60 Kg/m) - Fab 3.67 5.9 1.86 4.61
Estrgcturas Medianas (30-60 Kg/m) - 9 925 9125 79
Laminada
Estructuras Pesadas (60-90 Kg/m)-Fabricado 13 8.03 8.06
Estructuras Pesadas (60-90 Kg/m)-Laminado 5.29 4.9 4.6 6.11
Estructuras Extra Pesadas (90 Kg/m - 180
Kg/m) - Lam.
Estructuras Extra Pesadas (180 Kg/m - 360
Kg/m) Fab.
Caldereria Liviana 8.5 7.26 4.4
Equipos 3.35 4.73 4.17

Fuente: Elaboracion Propia

Se observd la variabilidad del indicador, esto debido al tipo de
estructuras fabricadas y los procesos que se realizan por proyecto en
cada mes. En el caso del mes de Mayo, el indice fue relativamente
bajo debido a que las estructuras de la O.T. 108-12, que representaban
la mayor parte de las estructuras en planta, eran del tipo Livianas y
Medianas, con soldadura 6G, posicion incbmoda que toma mas tiempo,
e incluia pintura y retoques, consumiendo asi, gran parte de las horas

hombre asignadas.

6.1.6 INDICE DE RENDIMIENTO DE HORAS MAQUINA (i6)

El objetivo de este indicador es el de controlar y evaluar la cantidad de
kilogramos de acero producido con respecto de las horas hombre
maquina empleadas, mediante la medicion y seguimiento a las horas
maquina utilizadas en las diversas actividades de fabricacion de
estructuras. La informacién se clasifica segun el tipo de maquina. Ver
tabla 18:
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Tabla 18: indice de cantidad de kilogramos de acero producidos por hora

maquina

PANTOGRAFO B SIERRA BANDA ! PUNZONADORA

bl Tl Pesolkg)  Tiempolt) reote)  Tenpol) [ Pe el Temol pesoltg) Tenpol) [
NGO | 4096888 swass| 2% | 33015 o nmss|  uen| W00 17834 | B sadsoes|  anyp| 83
FEBRERD| 7381023 mmor| M8 s wags| 1BIB | ggopgg|  gyzp| 1956R 36718 s w00s|  ser| 27
MARZO | 13388450 | B s wn| Y gl gr| B | s anll 282 W] e | 1B
ABRL | 10028922 ass| W gmen wos| BT pomes|  sor| B340 | jsmg go| B39 saen|  oen| P8
maro | 409888 ess| X8| o wes| B3| paess|  pen| 40510 e yap| 155 sossoes|  anpyp| 3%
WNo | 7s5a475 wew| B 50 aes| B0 ggopzn|  gsps| 19792 .18 27| w300|  sagp| 278
i 3006 Kg/H-Mg 1155 Kg/HMq 3863 Kg/H-Mg 335 Kg/H Mg 229 6 Kg/HMg
455.48 039Ton/H-Mq | 15832 0.12Ton/H-Mq | 23801 0.39Ton/H-Mq |  6.06 0.03Ton/H-Mq | 19262 0.23 Ton/H-Mq
3.91 Ton/Turno 1.16 Ton/Tumno 3.86 Ton/Turno 034 Ton/Tumo 2.30 Ton/Turno
Turne: 10H

Fuente: Elaboracion Propia

Las maquinas de las que se han obtenido los ratios de produccion
(Kg/H-Mq) forman parte del proceso de habilitado de planchas,
cartelas, tuberia, vigas, etc.., utilizadas en la fabricacion de las diversas
estructuras. Se observd que el rendimiento mas alto es el del

pantégrafo, por ser el equipo mas usado, seguido de la sierra banda.

Durante los meses de Mayo y Junio el rendimiento fue alto en los
equipos antes mencionados, pantografo y sierra banda, obteniendo
410.510 Kg/H-Mq y 405.270 Kg/H-Mq, esto debido a su alto uso en el
habilitado de las O.T.s 114-12 y 121-12. A nivel global, estas
maquinas también poseen los rendimientos mas altos segun el indice

propuesto.
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6.2 CONTRASTE DE HIPOTESIS

Los resultados obtenidos en el calculo de indicadores fueron contrastados
en el presente analisis. Se evaluaron en los dos periodos de esta
investigacion: segundo semestre del afio 2013 y primer semestre del afio
2014, por lo que se demostréo que la implementacion de la metodologia
permitié la reduccion de costos de produccién, controlar el cumplimiento de
plazos de entregas de proyectos y mejorar la productividad del area de
Operaciones de la empresa metalmecéanica.

6.2.1 REDUCCION DE COSTOS DE PRODUCCION (Y1): H1
a) Indicador de Costo Estandar (il)

Se obtuvieron los resultados mostrados en la tabla 19 y la mejora descrita se
aprecia en la figura 66:

Tabla 19: Indicador de Costo Estandar

Segundo semestre 2013 Primer semestre
2014
Fabricaciones (KQ) 1127240 794030
Costo de
oroduccion (USS$) $3,149,491.00 $1,597,679.00
indice de costo de
produccion 2.79 2.01
(US$/Kg)
Indicador de costo 1.86 1.34

Fuente: Elaboracion Propia

INDICADOR DE COSTO ESTANDAR (il)

o ’_/’\//\
1.50 ~g—‘_\\\

jul-12 ago-13 sep-13 oct-13 nov-12 dic-12 Jan-14 feb-14 mar-14 Apr-14 may-14 jun-14

INDICADOR DE COSTO(S/Kgmes/ 1.5)

BASE

Figura 66: Grafico del Indicador de Costo Estandar (il)

Fuente: Elaboracion Propia
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Analisis de resultados:

1. Se observd que el indicador en el segundo semestre del 2013

(anterior a la implementacion de la metodologia) presentd un
comportamiento variable sin obedecer tendencia alguna, este debido
a la inexistencia de herramientas de control de costos y registré un
valor promedio de 1.86.

. En el primer semestre del 2014, luego de la implementacién de la
metodologia, se observo la disminucion progresiva del indicador, que
marcé la tendencia de su comportamiento y se obtuvo un valor
promedio de 1.34.

. En base a lo observado se comprobd que el valor promedio del
indicador para el primer semestre del 2014 representa 72% de lo
calculado para el valor promedio del segundo semestre del 2013.
Esta reduccién de costos unitarios se debié al adecuado control de
costos aportado por la metodologia, pues de esta manera se pudo
distribuir y reclasificar los costos de manera correcta.

b) Indicador de Costo Presupuestado (i2)

Se obtuvieron los resultados mostrados en la tabla 20 y la mejora descrita se
aprecia en la figura 67:

Tabla 20: Indicador de Costo Presupuestado

Segundo semestre 2013 Primer semestre
2014

Costo de
produccion Real
(US$)

$3,149,491.00

$1,597,679.00

Costo de
produccién
Presupuestado
(US$)

$2,638,605.00

$1,720,700.00

Indicador de costo
de produccion

1.19

0.93

Fuente: Elaboracion Propia
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INDICADOR DE COSTO PRESUPUESTADO (i2)

Figura 67: Gréfico del Indicador de Costo Presupuestado (i2)

Fuente: Elaboracion Propia

Analisis de resultados:

1. Se observd en el segundo semestre del 2013 (anterior a la
implementacion de la metodologia) que el indicador propuesto
excedid la linea base en todos los meses, lo que indica ineficiencia en
el control de costos incurridos. Se registré un valor promedio de 1.19.

2. En la mayoria de meses del primer semestre del 2014, luego de la
implementacion de la metodologia, se observé que el indicador
propuesto se encontré por debajo de la linea base, lo que evidencio la
mejora del control de costos incurridos y se tuvo un valor promedio de
0.93

3. En base a lo observado se comprobé que el valor promedio del
indicador para el primer semestre del 2014 representa 78% de lo
calculado para el valor promedio en el segundo semestre del 2013.
Los costos incurridos representaron el 93% del presupuesto, lo que
significé un ahorro que contribuyé a un mayor margen de ganancia en
este periodo debido al adecuado control de costos que propuso la
metodologia.
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6.2.2 CUMPLIMIENTO DE PLAZOS DE ENTREGA (Y2): H2
a) Indicador de Evaluacién de Cumplimiento de Plazos (i3)

Se obtuvieron los resultados mostrados en la tabla 21 y la mejora descrita se
aprecia en la figura 68:

Tabla 21: Indicador de Evaluacion de Cumplimiento de Plazos

Indicador 9% de Avance Real a fin de mes

Enero 2014 0.73 70%
Febrero 2014 0.66 71%
Marzo 2014 0.37 38%
Abril 2014 0.70 59%
Mayo 2014 0.61 51%
Junio 2014 0.55 52%

Fuente: Elaboracion Propia

Indicador de Evaluacion de Cumplimiento de

Plazos (i3)
0.80
o /\*
= 0.60
2 \ /
g 0.50 /
= 0.40
]
=
] 0.30
2
= 0.20
0.10
0.00
ene-14 feb-14 mar-14 abr-14 may-14 jun-14
ene-14 feb-14 mar-14 abr-14 may-14 jun-14
== Indicador 0.73 0.66 0.37 0.70 0.61 0.55
== % de Avance Real 70% 71% 38% 59% 51% 52%

Figura 68: Gréfico del Indicador de Evaluacion de Cumplimiento de
Plazos (i3)

Fuente: Elaboracién Propia
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Este indicador fue resultado de la implementacion de la metodologia, es por
ello que no se contdé dado que no se contaba con informacion del semestre

anterior.

Analisis de resultados:

1. Dada la naturaleza del indicador, no es sujeto de comparacion mes a
mes. Su funcion fue la emisién de alertas en el cumplimiento de
plazos para cada proyecto, por lo tanto, se demostré que la
implementacion de la metodologia control6é el cumplimiento de plazos
de entrega de proyectos.

6.2.3 MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD (Y3): H3

a) Indicador de Produccién Planificada (i4)

Se obtuvieron los resultados mostrados en la tabla 22 y la mejora descrita se

aprecia en la figura 69:

Tabla 22: Indicador de Produccion Planificada

Segundo semestre 2013

Primer semestre

2014
Produccién
Planificada (Tn) 1390.2 852.56
Produccién Real
(Tn) 1127.24 794.03
Indicador de
Prod.u_ccmn 0.81 0.93
Planificada

Fuente: Elaboracion Propia
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INDICADOR DE PRODUCCION PLANIFICADA (i4)
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Figura 69: Gréfico del Indicador de Produccion Planificada (i4)

Fuente: Elaboracion Propia

Andlisis de resultados:

1. En base a lo observado se comprob6é que el valor promedio del
indicador para el primer semestre del 2014 mejoré en un 15% con
respecto a lo calculado para el valor promedio en el segundo
semestre del 2013. Este incremento de productividad se debi6 a la
acertada toma de decisiones que se sustentaron en base a la
informacion brindada por la metodologia implementada.

En el primer semestre del 2014 se logré alcanzar el 93% de la
produccion planificada, lo que implica una mejora frente al 81% en el
semestre anterior.
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b) indice de Rendimiento de Horas Hombre (i5)

Se obtuvieron los resultados mostrados en la tabla 23 y la mejora descrita se
aprecia en la figura 70:

Tabla 23: indice de Rendimiento de Horas Hombre

Primer semestre

Segundo semestre 2013 5014

Produccién Real
(Tn) 1127.24 794.03

Horas Hombre
Totales Reales (h) 278006 163748.87

indice de
Rendimiento de HH
(Kilogramos
Producidos / Horas 4.05 4.85
Hombre empleadas

(Kg/h))

Fuente: Elaboracion Propia

INDICE DE RENDIMIENTO DE HORAS HOMBRE
(i5)

7
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Figura 70: Gréfico del indice de rendimiento de horas hombre (i5)

Fuente: Elaboracién Propia

128



Analisis de resultados:

1. Se observo que desde enero del 2014, los indices de rendimiento real
superaron a los programados. Este incremento se debi6 a la acertada
toma de decisiones que se sustentaron en base a la informacion
brindada por la metodologia implementada.

2. En base a lo observado se comprobé que el valor promedio del indice
para el primer semestre del 2014 mejor6 en un 20% con respecto a
lo calculado para el valor promedio en el segundo semestre del 2013.

c) Indice de Rendimiento de Horas Hombre (i5)

Este indicador resulté de la implementacién de la metodologia, es por ello
gue no se contdé dado que no se contaba con informacion del semestre
anterior.

Andlisis de resultados:

1. No se contd con datos para contrastar el comportamiento del
indicador, por el contrario se realiz6 la medicion y control del mismo
para establecer su linea base. Esta linea base se realizard con la
informacion de 12 meses después de implementada la metodologia.

De lo antes expuesto, se demostré6 que la implementacion de la
metodologia permiti6 mejorar la productividad del é&rea de
Operaciones de la empresa metalmecanica.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

1. La propuesta metodoldgica brinda un innovador enfoque de gestién
para la supervision y el control de una empresa del rubro
metalmecanico, en lo que respecta al area de Operaciones, mediante
la implementacion de indicadores de produccion, permitiendo
controlar los costos e incrementar la eficiencia y productividad de las

empresas del sector.

2. En la actualidad las empresas dedicadas a la fabricacion y montaje
de estructuras metalicas se encuentran en crecimiento acelerado,
debido a la alta demanda en los proyectos de desarrollo y ampliacion
de instalaciones industriales, esto hace que presenten una serie de
problemas debido a su incipiente organizacién, tales como:
comunicacién, coordinacién, procedimientos, obteniendo deficiencias

en la planificacién y control de la produccion.

3. Con la implementacion de los controles propuestos se redujo el costo
de produccion: la propuesta metodolégica implementada brindé un
innovador enfoque de gestion para la supervision y el control de una
empresa del rubro metalmecanico, en lo que respecta al area de
Operaciones, mediante la implementacion de indicadores de
produccion, permitiendo controlar los costos e incrementar la

eficiencia y productividad de las empresas del sector. Dicha
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implementacion permitid que se redujeran los costos unitarios de
fabricacion ($/Kg) en un 28% con respecto a lo obtenido al final del
semestre del 2013, teniendo como resultado al final de este periodo
un costo unitario de 2.01 US$/Kg en comparacion al 2.79 US$/Kg
gue se obtuvo en el semestre anterior, resultado que evidencia la
mejora en el ambito de control de costos pues de esta manera se
pudo distribuir y reclasificar los costos de manera correcta lo cual
acerco a la organizacion a la meta de 1.5 US$/Kg ( costo de 1.5

dolares por kilogramo producido).

También permito la mejora en el control presupuestal pues se obtuvo
una reduccion del 22% en este indicador con respecto al semestre
anterior, esto se evidencio pues al final del primer semestre del 2014
los costos incurridos representaron el 93% de lo presupuestado, lo
que signific6 un ahorro que contribuyd a un mayor margen de
ganancia en este periodo debido al adecuado control de costos que

propuso la metodologia.

La metodologia implementada permitié el control del cumplimiento de
plazos de entrega de los proyectos: Se realizé el seguimiento a los
proyectos en el @&mbito de cumplimiento de plazo de entrega, teniendo
en promedio para el semestre del 2014, 56.8% de avance de
proyectos con 0.6 de cumplimiento de plazo. Esta forma de controlar
y realizar el seguimiento de los proyectos con respecto a plazo y
avance nos dara las alertas necesarias para garantizar el
cumplimiento de los acuerdos contractuales con los clientes teniendo
en cuenta los aspectos de calidad, y volumen de produccion segun

los hitos de los cronogramas establecidos.

La implementacién de la metodologia permitid la mejora de la
productividad del area de Operaciones: permitio mejorar el control de

Kg producidos respecto a lo panificado, teniendo la mejora de este
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indicador en un 15% al final del semestre del 2014 con respecto al
semestre anterior, en el primer semestre del 2014 se logro alcanzar el
93% de la produccion planificada, lo que implica una mejora frente al
81% en el semestre anterior. Evidencia de la efectividad de los

controles propuesto por la metodologia.

Asi mismo Se observé que desde enero del 2014, los indices de
rendimiento real superaron a los programados. En base a lo
observado se comprobd que el valor promedio del indice para el
primer semestre del 2014 mejor6 en un 20% con respecto a lo
calculado para el valor promedio en el segundo semestre del 2013.
Ademas se cuantificé las cantidades de acero producidas por cada
hora méaquina, se realizd la medicion y control de este indice para
establecer su linea base. Esta linea base se realizard con la

informacion de 12 meses después de implementada la metodologia

Este indice se utiliza en la planificacion del volumen de produccion
mensual, teniendo en cuenta el tipo de estructura a fabricar y el tipo

de maquinaria a emplear.

Como se evidencid con los resultados obtenidos, la metodologia
implementada permiti6 mejorar el control de los proyectos en base a
la medicién y seguimiento de indicadores que nos muestran el estado
real de los proyectos en los ambitos de costos, plazo de entrega y

productividad, elementos primordiales en la gestion de proyectos.
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RECOMENDACIONES

1.

3.

Los ingenieros industriales involucrados en el rubro metalmecanico
deben aplicar los conocimientos tales como estudio de tiempos y
movimientos, distribuciébn de planta, organizacion y métodos, etc..,

adaptandolos a los diversos sistemas de produccion de esta industria.

Se debe implementar una oficina técnica, como érgano adjunto al
area de Operaciones, conformada por ingenieros industriales con
experiencia en la implementacion, gestion y mantenimiento de
sistemas de control de proyectos y procesos. Esto se hace cada vez
mas necesario en el rubro de la metalmecanica debido a que el Peru
se encuentra en desarrollo a nivel de construccion, atrayendo a
clientes extranjeros cuyas exigencias son superiores y requieren de

altos estandares de servicio.

Adicionalmente a la Oficina Técnica, se recomienda implementar un
Sistema de Gestion de Calidad, que respalde, supervise y audite el
uso de Formatos y Registros de los procesos productivos de la
empresa, en pro de una posterior Certificacion de los Sistemas
Integrados de Gestidon que permita hacer mas atractiva y competitiva

a la empresa.
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GLOSARIO

E.D.T. (Estructura de Descomposicion del Trabajo): Es la
herramienta que permite definir el alcance del proyecto en términos
de entregables y la descomposicion de tales entregables en paquetes
de trabajo. Asi mismo, provee al area de Operaciones del marco de
referencia adecuado para la toma de decisiones respecto del avance

del proyecto.

O.T. (Orden de Trabajo): Es el nombre que recibe el proyecto de
fabricacion de estructuras metalicas, dentro del area de Operaciones,
para su sencilla denominacién dentro de la planta y en el posterior
montaje en una obra. La estructura del nombre es el siguiente:

“Numero de Proyecto en el aio” — “Ano”, ejemplo: O.T. 121-12.

Penalidad: Es la sancion impuesta por el cliente en caso de retrasos
en los plazos y volumenes de produccion. Generalmente es del tipo
monetario (% del precio del proyecto), otra veces pueden sancionarse
quitando parte del volumen de produccién asignado y su consecuente
descuento en la propuesta original del proyecto.

Tareo: Formato en el cual se registran y describen las actividades del

personal y los tiempos empleados en las referidas actividades.
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