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PROPUESTA PARA LA OPTIMIZACION DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS EN LA UNIDAD DE SERVICIO DE ALUMBRADO
PUBLICO EN LA CNEL-EP, MILAGRO.

RESUMEN

La presente propuesta se basa en el estudio de tiempos y movimientos en la CNEL EP,
siendo como centro de estudio especifico la Unidad de Servicio de Alumbrado publico,
dado que a través de esta se estudio la existencia de los macro-procesos y se selecciono
uno para detallar las actividades que agregan valor y las que no. Siendo asi factible, ya que
la problemética en base a la pérdida de tiempo en dicho proceso se pudo recabar mediante
la aplicacion de una metodologia cualitativa, aplicando las encuestas a un total de cien
empleados y permitiendo determinar el objeto central del estudio. Por ende, ya al disefiar la
propuesta se manejé la presentacion de esta a través del disefio de diagramas de flujo de
procesos para dar de evidencia la situacion actual de este, en comparacién con el modelo
propuesto que con la ayuda de la técnica del cronometraje y/o vuelta a cero en el estudio de
tiempos y movimiento se obtuvo. Finalmente, a través de este planteamiento metodolégico
técnico-industrial se pudo dar como mejora la disminucién de tiempos en el proceso de
Mantenimiento Correctivo de lluminarias de 44min a 27min, que mediante esta mejora se
pudo dar un anélisis financiero que evidencia la factibilidad de la propuesta planteada y los

beneficios que proporciona a la empresa.

PALABRAS CLAVE: Proceso, actividad, optimizacion, tiempos, movimientos.



PROPOSAL FOR THE OPTIMIZATION OF TIMES AND
MOVEMENTS IN THE PUBLIC LIGHTING SERVICE UNIT
IN THE CNEL-EP, MILAGRO

ABSTRACT

This proposal is based on the study of times and movements in the CNEL EP, being the
Public Lighting Service Unit as a specific study center, since through this the existence of
macro-processes was studied and one was selected to detail the activities that add value
and those that do not. Being thus feasible, since the problem based on the loss of time in
said process could be collected through the application of a qualitative methodology,
applying the surveys to a total of one hundred employees and allowing to determine the
central object of the study. Therefore, when designing the proposal, its presentation was
handled through the design of process flow diagrams to give evidence of its current
situation, in comparison with the proposed model that with the help of the timing technique
in the study of times and movement was obtained. Finally, through this technical-industrial
methodological approach, the reduction of times in the process of Corrective Maintenance
of Lighting Fixtures from 44min to 27min could be given as an improvement, which
through this improvement could give a financial analysis that shows the feasibility of the

proposed proposal and the benefits it provides to the company.

KEY WORDS: Process, activity, optimization, times, movements.



CAPITULO |

1. INTRODUCCION

La presente investigacion se realizé en la Corporacion Nacional De Electricidad
(CNEL-EP) de la ciudad de Milagro, siendo la empresa encargada de suministrar la energia
eléctrica a nuestra poblacion. Se establece la propuesta que tiene como objetivo principal
optimizar los tiempos y movimientos de la corporacion mediante un estudio analitico de
cada actividad que se da en uno de los procesos de la unidad de Servicio de Alumbrado
Publico, en la ciudad local, con el fin de generar una mejoria técnica que proporcione

beneficios a la productividad de la empresa.

La optimizacion de los procesos industriales se ha convertido en un problema
generalizado a medida que se da el desarrollo organizacional. Actualmente, gestionar,
evaluar y controlar el proceso de una actividad o servicio requiere de técnicas que permitan
identificar los tiempos y movimientos que implica cada tarea, por eso esta investigacion se
centra en la necesidad de implementar o adaptar métodos que contengan técnicas de
estudio sobre lo mencionado, para reducir costos, riesgos de produccién, mejorar la gestion
de los recursos y asi desarrollar una inversion eficiente que asegure la productividad del

producto y/o servicio ofrecido por la empresa.

En el Ecuador, la mayoria de las industrias presentan un deterioro en su productividad
por el desgaste de tiempo que se da en cada uno de sus procesos realizados de manera
ineficaz. La complementacion y gestion eficaz es importante, la aplicacion de un efectivo
sistema de mejora para la productividad y el cumplimiento de la industria eléctrica es
necesario para llegar a satisfacer las necesidades primordiales de los consumidores a nivel

nacional.



A través de la investigacion documental se obtuvo aportes que fundamentan esta
propuesta, misma que se enfoca en el estudio de tiempos y movimientos para el
perfeccionamiento de las labores industriales, haciéndolas mas factibles y productivas,
optimizando proceso involucrado en el servicio eléctrico. Siendo asi, que a través de una
busqueda cientifica bibliografica y en conjunto a una investigacion cuantitativa, se puedo
dar el analisis y evaluacion de las variables planteadas, evidenciando la situacion actual de

la organizacion en cuanto a su desarrollo productivo.

Con la aplicacion de un estudio de campo sobre los tiempos y movimientos en base a
los procesos de las unidades previamente mencionadas, se obtuvo como resultado la
optimizacion de dichos procesos proporcionando diferentes beneficios a la empresa en
cuanto a costos y productividad, ademas de brindar un servicio efectivo y de calidad a los

habitantes de la ciudad de Milagro.

1.1. Planteamiento del problema

La empresa en Milagro presenta un rol significativo en el desarrollo social de los
habitantes locales y de sus alrededores, lo cual involucra sus instalaciones, funcionamiento
y la prestacion de servicio eléctrico, los cuales deben ser efectuados de manera eficiente,
en periodos de tiempo adecuados y en fin del cumplimiento de la demanda. Por ende, el
servicio que ofrece la empresa dependera de factores involucrados en el manejo de tiempos

y movimientos de cada proceso.

El problema central se manifiesta en la falta de organizacion en base a las actividades
que efectlian los trabajadores de la USAP? de la corporacion, mismo que provoca el

desgaste de tiempo que es esencial para el desarrollo de otras actividades que son

1 Unidad de Servicio de Alumbrado Publico (USAP)



primordiales para la satisfaccion de las necesidades de la demanda social y que requieren

de atencion inmediata por el personal de la empresa.

Entonces, se entiende que cada actividad y/o proceso que ejerce el personal de la
corporacion en la unidad de Servicio de Alumbrado Publico, no esta correctamente
evaluada y es necesario implementar un método de estudio de tiempos y movimientos que
optimice los procesos y mejore la productividad de los servicios que ofrece esta unidad de
la corporacion. Dejando en claro que la formulacion de la problematica quedaria de la
siguiente manera; ¢Cual es la incidencia de los tiempos y movimientos en el nivel de
productividad de los servicios brindados por los trabajadores la Unidad de Servicio de
Alumbrado Publico de la CNEL-EP en el proceso de Mantenimiento Correctivo de

lluminarias?

1.2. Objetivos
1.2.1. Objetivo General

- Disefiar una propuesta de optimizacién de tiempos y movimientos, mediante un
estudio de un proceso de la Unidad de Servicio de Alumbrado Pablico de la CNEL-EP,

Milagro, con el fin de mejorar la productividad.

1.2.2. Objetivos Especificos
- Analizar los factores que inciden en la organizacion del personal de la Unidad de
Servicio de Alumbrado Publico de la empresa CNEL-EP para la optimizacion de procesos.
- Determinar el proceso que necesita mejoria con el fin de proporcionar mas efectividad
en las actividades que realizan los trabajadores de la Unidad de Servicio de Alumbrado

Publico de la CNEL-EP.



- Aplicar una técnica de estudio de tiempos y movimientos en el proceso de
Mantenimiento Correctivo de lluminarias la Unidad de Servicio de Alumbrado Publico de

la CNEL-EP.

1.3. Preguntas de investigacion

e ;Cuales serian los beneficios del disefio de una propuesta de optimizacion de
tiempos y movimientos, mediante un estudio de un proceso de la Unidad de
Servicio de Alumbrado Publico de la CNEL-EP?

e ;Cuales son los factores que inciden en la organizacion del personal de la Unidad
de Servicio de Alumbrado Publico de la empresa CNEL-EP e influyen en el retraso
de la optimizacion de procesos?

e (Cudl es el proceso que necesita mejoria con el fin de proporcionar mas efectividad
en las actividades que realizan los trabajadores de la Unidad de Servicio de
Alumbrado Publico de la CNEL-EP.

e (Qué técnica y/o metodologia se considera la mas 6ptima para el estudio de
tiempos y movimientos en el proceso de Mantenimiento Correctivo de lluminaria
de la Unidad de Servicio de Alumbrado Publico de la CNEL-EP?

1.4. Definicién de Variables

Tabla 1. Definicion de Variables

Independiente (x) Dependiente (y)

Tiempos y movimientos Unidad de Servicio de Alumbrado Publico
en la CNEL-EP, Milagro.

Autor: Adriano Gonzélez Flores
Elaboracidn: propia.



1.4.1. Operacionalizacion de variables

Tabla 2. Operacionalizacion de variables

2 - < UNIDAD TECNICAS E
VARIABLES CONCEPTUALIZACION CATEGORIAS INDICADORES ITEMS O PREGUNTAS DE
" INSTRUMENTOS
ANALISIS
indice de tiempo al ¢Considera que el tiempo invertido en dar todas
recibir indicacioFr)1es de las indicaciones que son necesarias para
las actividades laborales desempefiar las labores en la CNEL EP es
Optimo?
Nivel de tiempo que ¢Considera usted que es éptimo el tiempo
Estudio del ocupa esfuerzc[)) figico invertido por la mano de obra de los servidores de
Representan los factores esenciales para tiempo P la CNEL EP?
“dpt nar los fi tandar d P d ¢Considera usted que el tiempo invertido en cada
Variable unz ?jfenllgslagpgrsa;ieorﬁre): ZSZ 2gma;onee;a : indice de tiempo actividad laboral que realiza es el mas optimo?
o . , . . . L ¢Considera usted que los tiempos de descanso Vuelta a cero
In_(lj_?gs]n;j(;gr;;e. f::‘lrﬂg:zrmﬁ;?ﬁgzodjslsgﬂr?:aﬂiggza;grar invertido por actividad. que realiza en su tiempo laboral no inciden en el Trabajadores Encuesta
L 5
movimientos  parte de un operario para llevar a cabo r'%gar?sc;(;j;susuztgisisigtmi%%iia do ambiente
dicha operacion”. (Tejada Diaz, Gisbert Grado de consistencia Icaboral Ue g orta a la efectividad del desarrollo
Soler, & Pérez Molina, 2017, pag. 8) en el ambiente laboral. que ap . -
de las actividades pertinentes a su funcion?
Estudio de los Nivel de movimiento ¢Considera que el recurso humano de la CNEL
movimientos por parte del recurso EP es eficiente en la realizacion de todas sus
humano funciones?
¢Considera que existe mas intervencion de mano
Nivel de esfuerzo fisico  de obra que de las maquinarias y/o equipos en el
servicio eléctrico?
“Tiene como objeto brindar el servicio Grado de efectividad y ¢Considera usted que existen los recursos y/o
Variable publico de distribucion y comercializacion constancia de los equipos adecuados en la CNEL EP para realizar
Dependiente:  de energia eléctrica, dentro del area recursos y equipos las actividades laborales al momento de brindar el
Unidad de asignada, bajo el régimen de exclusividad servicio eléctrico?
Serviciode  regulado por el Estado, a efectos de L Nivel de cumplimiento ¢ Considera usted que los trabajadores de la .
Alumbrado  satisfacer la demanda de energia eléctrica, Productividad de los objetivos CNEL EP cumple con sus funciones en relacién a Trabajadores Encuesta
Publicoen la en las condiciones establecidas en la organizacionales los objetivos de la empresa?
CNEL-EP, normativa aplicable al sector eléctrico y ¢Con que frecuencia evalta la CNEL EP el
Milagro. suministrar electricidad a los Nivel de rendimiento  rendimiento de los empleados en funcién a sus

consumidores”. (CNEL EP, 2018, pég. 1)

actividades realizadas?

Autor: Adriano Reinaldo Gonzalez Flores
Elaboracidn: propia.



1.5. Alcance

El crecimiento de la poblacion ha generado mas demanda de los servicios, lo cual va de
la mano con el abastecimiento de los mismos a sus consumidores, haciendo que la
corporacion de Milagro tenga la necesidad de incluir mejoras en sus planificaciones, y en
sus procesos para cumplir con la demanda requerida, brindando un servicio eficaz y de
calidad.

Por ende, al implementar una propuesta de estudio de tiempos y movimientos en la
corporacion, con el fin de que la empresa desarrolle su mayor potencial en su nivel de
productividad en las unidades de Gestion de Recursos Humanos, Atencion al Cliente y de
Servicio de Alumbrado Publico, optimizando los procesos de cada una se podra obtener
beneficios tanto para la empresa como para los habitantes locales.

Actualmente las industrias eléctricas se encuentran en proceso de innovacion lo que
permitira ser mas competitivos y eficaces al momento de ofrecer sus servicios a sus
consumidores, comprimiendo acciones que no tengan relevancia. Las cuales estan
expuestos ciertos trabajadores que no poseen un buen rendimiento laboral e incluso tienen
mas carga de trabajo, ya sea por una planificacion equivoca o mala distribucion del
personal, lo cual lleva a deteriorar la productividad e insatisfaccion de los ciudadanos
consumidores. Por ende, la justificacion de este estudio se enfoca en dicha problematica y
en optimizar los tiempos y movimientos involucrados en los procesos de la empresa, dado
al evidente déficit de atencion en las demandas que son prioritarias para la satisfaccion de

las necesidades de los habitantes de la ciudad de Milagro.

Importancia: A través de este estudio se podra obtener una mejora en el cumplimiento
de funciones laborales, aumentar la eficiencia de cada actividad realizada y la
productividad empresarial, ademas de brindar una mejor calidad en los servicios brindados

por los trabajadores de la empresa.



Factibilidad: La propuesta plateada es factible dado a que esta bajo fundamentos
tedricos y practicos obtenidos en el curso de la carrera de ingenieria industrial en la
Universidad Estatal de Milagro y es un aporte relevante para el sector industrial en cuanto

a la optimizacion y estudio de tiempos y movimientos.

Relevancia: Posee un impacto social significativo ya que con el cumplimiento de los
objetivos propuestos se originan beneficios tanto para los ciudadanos como para la
organizacion.

1.6. Estado del Arte

1.6.1. Antecedentes investigativos mundiales

En Europa afio 1760 inicio los estudios de tiempos, dado que Jean Rodolphe Perronet,
un ingeniero francés, dio apertura esta practica mediante las indagaciones efectuadas a una
industria de alfileres, consiguiendo tiempos estandares de produccion; seguido en 1830 el
inglés Charles Babbage extendio el estudio realizado por Perronet. Yacio el afio1881 que
Frederick Taylor comienza en América su estudio de tiempos, en Filadelfia - Estados
Unidos, plante6 la planeacion de las labores de los empleados de la empresa; esta
planeacion contenia el detalle escrito de su labor, los medios que emplearia y el tiempo
estandar que cumpliria su labor; posteriormente planted que el tiempo estandar establecido
fuera alcanzado mediante vigilancias efectuadas a un operante competente, el mismo que
posteriormente recibir ilustraciones sea idéneo para laborar con exactitud.

Al iniciar un nuevo siglo, Frederick Taylor realizé importantes indagaciones sobre un
innovador método cientifico e implanté indagacién del tiempo en el proceso del
establecimiento de estandares de tiempo de trabajo (Andrade, Del Rio, & Alvear, 2019,
pag. 84). A Taylor se le considera generalmente como el padre del moderno estudio de
tiempos en Estados Unidos, aunque en realidad ya se efectuaban estudios de tiempos en

Europa muchos afios antes que este autor.



Después de Taylor y Gilbreth, hay varias personas interesadas en este tema, incluido el
colaborador de Taylor, Carl Barth, y otro colega de Frederick, H. Gantt, para mostrar
claramente los planes en el desarrollo del estudio (Carro & Cald, 2012, pag. 6). Harrington
Emerson fortalecio el término "ingenieria de eficiencia”, después de estudiar la era de
Taylor, Morris L. Cooke la gestion cientifica se aplica al gobierno de la ciudad el analisis
de Dwigth V. Merrick del tiempo basico publicado en la revista American Machinist.

Franklin D. Roosevelt y el Departamento de Trabajo impulsaron el estudio del tiempo y
el movimiento y recomendaron el uso del tiempo estandar durante la Segunda Guerra
Mundial. Desde 1920, el estudio del tiempo y el movimiento han mejorado
constantemente, y actualmente se considera una herramienta o por los medios preciso para
un funcionamiento exitoso de una empresa y organizacion. Los profesionales de hoy
encuentran que es necesario considerar o considerar los factores humanos en el trabajo
(Rivera Villegas, 2014, pag. 21).

Antecedentes investigativos nacionales

En el estudio realizado por Ordéfiez Torres & Delgado Salazar (2017) titulado en la
Universidad Catdlica de Santiago de Guayaquil con el tema de “Analisis de la percepcion
de la Unidad de Negocio Guayaquil de la CNEL EP del sector residencial de la zona norte
en la ciudad de Guayaquil” establece lo siguiente;

“Seglin los encuestados el 18,60% de los agentes que brindan la atencion al cliente se
encuentran capacitados, entre excelente y muy bueno, mientras que el 48,10% mencionan
que la capacitacion es buena y por ultimo el 33,30% percibe como regular y mala. Esto se
puede dar en ocasiones que los agentes desconozcan las soluciones o procesos para los
reclamos comerciales o técnicos. Y puede lograr que los usuarios estén inconformes con la
respuesta recibida y que acudan a otras instituciones para resolver su inconveniente”.

(Ordofiez Torres & Delgado Salazar, 2017, pag. 25).
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Como es evidente, en base al estudio de tiempos y movimientos en empresas eléctricas
no posee gran intervencion de investigacion cientifica. En el estudio anteriormente
mencionado se analiza que las problematicas obtenidas en el area de servicio al cliente por
lo general suele ser buena pero en las sedes de la ciudad de Milagro no hay constancia de
aquello, esto procede a que sea base a que se generen nuevos estudios donde se indague en
las diferentes unidades de la corporacion que brinda su servicio a nivel local y asi

contribuir con el aporte cientifico en base al tema establecido.

1.6.2. Investigacion de tiempo y movimiento

La disertacion del tiempo, también del movimiento coexiste en diferentes etapas y
momentos, pero hoy en dia, la mayoria de las empresas utilizan dicha tecnologia para que
las organizaciones puedan realizar de manera eficaz sus actividades y aumentar la
productividad mediante simplificacion del uso de recursos materiales, ya sean financieros
y/o técnicos (Tejada Diaz, Gisbert Soler , & Pérez Molina, 2017, pag. 44).

El estudio del tiempo y la accidn tiene como finalidad hacer mas facil y productiva la
ejecucion del trabajo, y mejorar la accion y el tiempo de trabajo (Garcia Sabater, 2020,
pag. 16). La investigacion de tiempo y movimiento apoya a eliminar tiempo también
actividades innecesarias, reduciendo y controlando los costos de produccion. También
apoya a planear tiempos para pausa de las actividades de los empleados, evitar el cansancio
también mejorar la eficacia. Esto también es considerado un plan a seguir la empresa y
debe comprender. Producir productos en tiempo real para reducir o eliminar tiempos
innecesarios, lo que no permite actividades rapidas (Ovalle Castiblanco & Cardenas
Aguirre, 2016, pag. 19).

Esto es para determinar el tiempo promedio para que los trabajadores ordinarios
realicen tareas utilizando relojes astronémicos (Lopez, 2020, pag. 7). A este tiempo medio

se han sumado otros tiempos basicos, tiempos de muerte, tiempos de espera o tiempos
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asignados a los trabajadores para salir de la linea de produccion para atender sus
necesidades personales.
Para (Bravo Arroyo, Menéndez Davila, & Pefiaherrera Larenas, 2018, pag. 13) es
importante el estudio de tiempos y movimientos dado a que permite:
v Conocer las actividades inatiles y reducirlas.
v" Identificar el tiempo estandar de una operacion
v Eliminar o reducir tiempos innecesarios
v Medir el trabajo necesario para realizar una actividad
v" Verificar las habilidades y destrezas de los trabajadores
v'Identificar si los instrumentos 0 maquinarias son eficientes
El estudio de tiempos es un analisis de los métodos y los instrumentos utilizados para

realizar un trabajo, determinando la mejor manera de hacerlo y en el tiempo necesario.

1.6.3. Gestacion y realizacion de estudios de tiempos
Investigaciones sobre tiempo corresponde a objeto guia mediante un individuo con

conocimientos, experiencia necesarios para que su investigacion sea confiable y tenga
datos correctos (Tejada Diaz, Gisbert Soler, & Pérez Molina, 2017, pag. 14). La persona
que realiza dicha investigacion debe comprender:

a. Seleccion de la operacion. Debe seleccionar las operaciones a medir y registrar las
actividades realizadas, lo que le permite ordenar las operaciones y determinar si todo es
necesario.

b. Eleccion de operario. Cuando se procede a seleccionar trabajadores, se deben
considerar ciertos aspectos del personal, tales como:

v Habilidades para manipular o manipular utensilios
v’ Capacidad de colaboracién

v" Amabilidad, respeto y confianza entre otros colegas



v

llustraciones de acciones a realizar.

c. Actitud frente al trabajo. Al efectuar el aprendizaje del tiempo, la actitud del

experto hacia el personal de trabajo:

v

v

v

v

v

Deje que el personal comprenda la investigacion para evitar malentendidos
La educacion y ser cordial

Sin discriminar otras actividades

Laborar publicamente también contestar interrogantes de colegas

Auxiliar tanto como sea posible

d. Justificacion e investigacion de la técnica de trabajo. Si el trabajo no ha sido

estandarizado, no se debe cronometrar, porgue el tiempo nunca serad el mismo porque no se

siguen los procedimientos adecuados para realizar la actividad. La estandarizacion de los

métodos de trabajo es el proceso de establecer estandares de métodos de trabajo en forma

escrita para cada operacion realizada en la fabrica.

1.6.4. Ejecucién del estudio de tiempos

La implementacion incluye la obtencion de informacion sobre todas las actividades en

el proceso productivo, toda la informacion debe ser registrada para analizar y mejorar las

razones del normal desarrollo de las actividades de dafio y determinar el avance de la

mejora, para que la investigacion sea mas facil, y la operacion debe ser subdivididos,

porque esto nos permite ser mas detallados Para ver eventos y obtener mas informacion.

Para realizar una investigacion, se deben tomar en cuenta este apartado:

v

v

Operacion ejecutada
Ocupacion cumplida
Requerimientos de investigacién
Detalles de recursos

Maquinas y equipos auxiliares
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v Equipos y registros

v" Condiciones de labor

v' Disefio del lugar de trabajo
Una de las principales funciones de la investigacion de tiempos de ejecucion y movimiento
es saber cuanto tiempo en tiempo real se necesita para realizar una actividad, esto se logra
mediante la programacion de tareas, el tiempo obtenido debe ser registrado hacia su
estudio de los tiempos observados.

Tiempo y Movimiento ventajas

v Minimizar el tiempo necesario para realizar el trabajo
v Ahorre patrimonios y minimice gastos.
v’ Elaboracion sin salirse del panorama
v Recursos y energia
v Ofrecer productos excelsos.
v Excluir acciones inGtiles para precipitar acciones efectivas.
v Repartimiento y responsabilidad.
v Gestidn integral de residuos y residuos en el proceso.
1.6.5. Técnicas para el estudio de los tiempos de trabajo
Tiempos por cronometro.- Registra la informacién del proceso de produccion, a
continuacién se mide el tiempo que tarda el operario en realizar cada operacion, esta
técnica suele denominarse timing (Bello Parra, Murrieta Dominguez, & Cortes Herrera,
2020, pag. 7).
Las actitudes de los trabajadores y analistas deben permanecer tranquilas, mientras que
los analistas no deben presionar a los primeros. Témese su tiempo; hay dos métodos

béasicos para realizar una investigacion del tiempo, a saber, el método de ingreso siguid
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también metodo de ingreso al cero. Permite que al crondmetro funcione durante la

indagacion.
HOJA DE RESUMEN DE ESTUDID
Estudio N7
Departamento: ol | B
Operacidn: L
P ' Comienzo:
Estudio de Métodos N | ||n515|a:in'n / Miquina: | Tiempo trans.
Herramientas y Calibradores: Operario:
Ficha H°:
Método wtilizado: Pizzas / Unidad Observado por:
Producto / Pieza: Nimera: Fecha:
Plang NT: Material: Comprobado:
Hata: Croguis d2l trabaj / Mantaie / Pizza ol dorma o en baja aparte adinta
Descripeidn del elemento I 2 (8|4 |5 |6 [T (8|09 |0 F (Sus|Promedio| TN | SUPL | T.5TD
Elemento 1
\: Valoracidn del Ritmo; To: Tiempo Observads. Tn: Tiempo Normat F: Frecuencia por cicls,  SUPL: Suplementos. T.5TD: Tiempo Esténdar

Figura I. Modelo de formato de estudio de tiempos

Fuente: Isthmus, 2020.

a. Procedimiento vuelta a cero.- Esta técnica se basa al hecho de al comienzo tienes
que leer todos los elementos y anotar el tiempo de cada elemento, detener y soltar cada
puntero, y luego volver a cero para seguir adelante, debes utilizar este método. La duracion

del estudio.

b. Acumulativo.- Incluye al crondmetro deberia comenzar desde el primer objeto al
final de ellos, y no poder detener, lo que permitira obtener el nimero total de tiempo
transcurrido.

1.6.6. Estudio de movimientos
A traveés de la investigacion deportiva, podemos brindar a las personas 0ptimos

escenarios para laborar e incrementar su fabricacion, asimismo de reducir el agotamiento y
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padecimientos causados mediante un manejo inadecuado del material y equipos precisos al

momento de realizar las actividades normales.

Esta investigacion puede detectar ejercicios inatiles en el proceso de produccién, estos
ejercicios afectan al &mbito de salud del personal, también su estacién natural en la
fabricacion, porque el trabajo requerido para producir el producto es realizado por

trabajadores debidamente capacitados y capacitados a una velocidad normal de trabajo.

Movimientos fundamentales.- Cada accién de produccion tiene las siguientes acciones

béasicas para ilustrar ciertos elementos.

Basqueda: En esta accion, el érgano visual y las manos intentan hallar materiales o
utensilios necesarios al momento de hacer actividades, los 0jos encuentran cuerpo y luego
ambas extremidades lo recogen. Esta operacion se puede mejorar con la secuencia

adecuada.

Seleccionar: Cuando tienes que seleccionar un elemento de varios objetos o elementos

ciertos, permanentemente concluimos que este movimiento logra ser ineficaz.

Tomar: Esta es la accion basica en cualquier operacién, porque esta accion la realiza la
mano cuando los dedos estan cerrados, por lo general prescindir es complicado, el cual lo

podremos corregir.

Conseguir: Nos referimos a la accién cuando una persona alcanza un objeto con la
mano vacia. Dado que esta accion es necesaria para todas las operaciones, es un factor o un
factor que se puede eliminar, pero se puede mejorar reduciendo la distancia al material. o

herramienta. Establezca una posicion fija cerca del operario.

Hurgar: La cual la extremidad superior soporta una determinada cosa el cual menea de

una posicion a otra, el movimiento culmina al alcanza la posicion objetivo y se detiene. El
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tiempo necesario para el movimiento depende siempre de la distancia y el peso del objeto a
mover, factor que puede eliminarse o mejorarse mediante la comercializacion y ordenacion

racional para su ubicacion en su labor.

Soportar: Apoyando algun dispositivo mediante la extremidad superior y aplicando
una accion con la otra, la operacion la cual se consigue eliminar y es ineficaz, porque se

puede encontrar un método que permite sostener o cumplir la accion con ambas manos.

Descansar: Es un retraso que se produciré periddicamente debido a la fatiga durante un

ciclo de trabajo largo, los trabajadores necesitan recuperarse para reanudar sus actividades.

1.6.7. Estudio de macromovimientos

La investigacién macro maévil pertenece los semblantes habituales de procedimientos a
la fabrica también al perfil producto, tales procedimientos, observaciones, traslado, paradas
u retrasos, almacenamiento también la relacion entre ellos. En primer lugar, la
investigacion del macro-movimiento se lleva a cabo antes que el micro-movimiento. Esto
se debe a que la investigacion del macro-movimiento puede eliminar parte del trabajo. Si la
investigacion del micro-movimiento se lleva a cabo primero, se pagara un precio

determinado.
Técnicas de estudio de macromovimientos

Flujograma. También Ilamado esquema u diagrama de flujo, el cual es instrumento
utilizado al momento de enunciar la secuencia a los movimientos en los procesos. Muestre
el inicio del proceso, el punto de decision y el final del proceso. Todos estos proporcionan
visualizacion de las operaciones del proceso, lo que hace que la descripcion sea mas
intuitiva y analitica. La herramienta también representa el flujo de informacion, el material,

la derivacion del proceso y el nimero de pasos.
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Indica el inicio o fin de un proceso

Indica cada actividad que necesita ser ejecutada

Indica un ponto de toma de decision

101010

Indica la direccién de flujo

Indica los documentos utilizados en el proceso

D Indica una espera

Indica que el flujograma continua a partir de ese punto en otro
circulo, con la misma letra o nimero, que aparece en su interior

Figura Il. Elementos basicos de un flujograma

Fuente: Meire, 2021.
Diagrama de Operaciones. Cada operacion requerida tiene un circulo, que incluye las
gestiones para la realizacion, de actividades en general también el equipo completo para

operacion.

Diagrama de flujo de proceso. Esto revela por completo nuestro proceso, registro,
operacion, almacenamiento también las demoras presentes cuando los elementos son
transferidos del departamento de recepcién al departamento de transporte en toda la
fabrica. Los simbolos indican los pasos de procesamiento, los circulos indican operaciones,
las flechas indican transporte, los cuadrados indican que se debe verificar, la d indica
retraso y los tridngulos invertidos indican almacenamiento. El diagrama de flujo se ha

completado como estandar.
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Inicio

Cliente seclicita
software

A

Desarrollador
crea una solucion

Solucion
rechazada

Nueva solucion
creada

Cliente revisa la nueva
golucion

Solucion
aceptada

Figura I11. Modelo de diagrama de flujo de proceso.

Fuente: Moreno Zarate, 2018.

1.6.8. Procesos administrativos

Un proceso de gestion agrega las actividades de gestion en la institucion de servicio o
producto el cual estan disefiadas para hacer un uso completo de los patrimonios que existen

en una manera adecuada, ligera y eficiente (Blandez Ricalde, 2014, pég. 12).

Importancia del proceso administrativo

El proceso de gestion es una guia sencilla y rigurosa a traves de la cual la institucion y

organizacion aspira alcanzar su objetivo recomendado de manera eficaz.
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Estos procesos de gestion pueden beneficiar tanto el factor humano de la empresa como
los recursos técnicos y materiales. EI proceso de gestion permite controlar los recursos de

forma organizada y tratarlos de forma eficaz.

Este proceso se puede aplicar a un sin nimero de prototipo de organizaciones, todo los
miembro de esta organizacion le corresponde saber la participacion en el proceso.
Planificar y la alineacion del proceder administrativo sabe estar a cargo de los sitios

jerarquicos, que poca relevancia tienen que los técnicos y administrativos.

Cualidades para el desarrollo administrativo

e Para la correcta gestion y uso de los recursos en empresas y organizaciones.

e Comprometidos con la organizacion de procedimientos y el logro de metas

e Debe ser coherente con los objetivos de la empresa y puede aplicarse de forma
eficaz y sencilla.

e Sus diversas etapas se encuentran interconectadas las cuales las dividen asi:
etapa mecanica (formada con base de proyeccion y alineacion) y etapa
dindmica (preparada mediante direccion y observacion).

e Para cada meta propuesta, repita el ciclo de sus fases. Son fases periodicas y
repetitivas.

e Todos los miembros de la empresa deben conocer.

e Puede aplicarse a empresas de distintos prototipo o capacidad.

e Tiene que ser supervisado bajo el liderazgo ejecutivo empresarial.

Etapas del proceso de administracion

1. Planificar. El plan lo ponderamos como el primer paso a ejecutar la organizacion de

gestion de la empresa. Aqui puede prever las metas y objetivos que debe alcanzar la
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empresa y los métodos de ejecucion. La reciprocidad de los trabajadores, la direccion
corresponde a complementarse asi asegurar correctamente las actividades empresariales

logrando los objetivos establecidos (Cano Plata, 2017, pag. 11).

El plan, le corresponde hacer realizar una proyeccién que abarque las distintas
actividades proximas a efectuar, también el método debe ejecutarse dentro de un plazo

especifico.

Actividades de la planeacion

Predefinir los objetivos y metas que quieran lograrse durante un tiempo
determinado.
e Pronosticar.
e Establecer una estrategia con sus correspondientes métodos y técnicas a llevar a

cabo.

Accionar frente a problemas futuros.
2. Organizacion. Una vez planificados los objetivos y las actividades futuras a realizar
para conseguir los objetivos propuestos, lo proximo movimiento sera asignar las

actividades a diversos conjuntos de labor que integran la organizacion.

También dependera de sus capacidades mecanicas y cientificas de cada empleado después
de distintos patrimonios que posea esta compafiia. La organizacion tiene el propésito de
conceder una meta a las distintas areas de la empresa para obtener esta metay podamos

lograrla con mucho menos gastos asi obtener la maxima satisfaccion en los trabajadores.

Acciones de la organizacion

e Escogimiento cuidadoso del personal idoneo.

e Divida las tareas en varios elementos operantes.
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e Elija la agencia de gestidn hacia cada uno de los departamentos.
o Facilitar instrumentos también patrimonios utiles para los departamentos.

3. Actuacidn. Al realizar las tareas, debe haber gerentes que puedan orientar, establecer
medidas, orientar para auxiliar a distintos departamentos de trabajo. El esfuerzo de
implementacion investiga realizar y encaminar el primer movimiento para las acciones
otorgadas para el grupo de trabajadores y estos puedan continuar ejecutando estas
diligencias de forma efectiva. Cada grupo de trabajo se rige por reglas y medidas para

mejorar sus operaciones. Actividades de la ejecucion;

Proporcionar a los empleados una personalidad motivadora.

Premiar el salario correspondiente de cada empleado.

Presta atencion a las necesidades de cada trabajador.

Mantener una comunicacién estable entre varios departamentos.

4. Inspeccion. El papel de ocupacion del control es certificar a las empresas cumplan y
estén bien orientada a la eficiencia. Cada ocupacion se alcanza a realizar en orden
alfabético, esto no garantiza que la entidad esté inclinada a una senda econémica positiva.
El control es una tarea de gestion y debe realizarse de manera experta y con transparencia,
para las actividades en una empresa ayuda a analizar sus altibajos. Una vez obtenidos el
tanteo oportuno, pueden razonar distintas reformas y se deben realizar asi reprender estos

viles indiciadores. Actividades de control;

e Cerciorarse de la resolucion obtenida mediante el plan previo desarrollado.
e Examinar la resolucion.

e Aplicar gestiones correctoras del caso.
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1.6.9. Procesos industriales — eléctricos

La instalacion eléctrica es un elemento que requiere una atencién especial porque es el
sistema nervioso de cualquier edificio y su proceso implica responsabilidades especificas.
Para realizar con éxito las instalaciones eléctricas, es necesario contar con personal
certificado y seguir "buenas practicas” en ingenieria, montaje y uso de materiales de alta
calidad. Ademas, es necesario establecer un plan para que se pueda potenciar la entrega del

proyecto, optimizando asi materiales, tiempo y esfuerzo.

¢ Qué es sistema eléctrico?

El disefio del sistema eléctrico debe permitir que la energia eléctrica llegue al lugar
donde se necesita, como casas, instituciones, calles, etc. De esta forma se pueden utilizar

en él todos los instrumentos necesarios que requieran esta energia.

Por tanto, se trata de un dispositivo de distribucion de energia generada en grandes
centrales, que se transmite a través de lineas interconectadas con estructura de malla. Estas
lineas suelen construirse sobre torres metalicas con voltajes superiores a 66.000 voltios, y
desde alli pasan por la subestacién hasta su distribucion.

1.6.10. Procesos de atencion al usuario
Para los compradores, el mundo se esta expandiendo y empiezan a demandar productos
acordes a sus necesidades y gustos cada vez. Comenzaron instala otras fabricas en el Gnico
lugar donde existe un proveedor. Mientras que las personas deciden dénde comprar bienes
y de quién, se empieza a hablar y experimentar la globalizacion, y surge la imagen de

"clientes".

Esto cambio6 por completo el mundo empresarial y la teoria de la gestion. La gente
ahora se da cuenta de que una compaiiia adquiere sentido, la forma para su existencia lo es

porgue tiene consumidores, puesto que los productos y servicios ofrecidos pueden
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satisfacer sus escaseces asi determinadas empleados ya que sus servicios superaron todas

perspectivas de estos usuarios.

Fundamentos de asistencia al consumidor

Los clientes son los activos de mucha importancia que tienen las empresas. Se necesita
a la empresa que sea atendido y tratado de esta manera y comprenda su forma de pensar y
percepcion de la organizacion. Entonces surge una pregunta: ¢Quién es el cliente?
Respondiendo a la interrogante seria clara y sencilla; pero muchas empresas no se dan

cuenta de lo que son los clientes reales y como deben ser tratados.

Es necesario distinguir entre el producto que remuneran los clientes puesto que la
prestacion que envuelve a dicho elemento. Los servicios al cliente es sacrificado dirigido
para brindar servicios a los clientes y resolver sus inquietudes, sugerencias, preguntas o
quejas. En otras palabras, al atender al consumidor es cada instante de acercamiento del
usuario y la organizacioén. El propdsito de crear una empresa es generar ganancias y
satisfacer las necesidades y expectativas del cliente, por lo que la empresa debe mantener
un equilibrio entre tres variables: calidad del producto, calidad del servicio al cliente y

costo.

No se debe polarizar en una de estas variables, se trata de buscar un punto intermedio
adecuado dentro de tres variables, asi los productos conste sus respectivas descripciones
también con los requerimientos de los usuarios, y sea competente con demas bienes a lo
que se refiere a calidad y costo; lo siguiente es el valor agregado expresado a través de un

servicio integral y cordialidad, respeto y atencion oportuna.
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1.7. Marco conceptual

Cronometro: “Un cronémetro es una variante del reloj tradicional. Su funcion es medir
el tiempo pero con una precisién mayor que la del reloj. Tanto uno como otro pueden estar
en un mismo dispositivo, pero mientras el reloj permite saber en qué momento del dia nos
encontramos, el crondmetro tiene la funcion de medir el tiempo con exactitud”. (Diaz
Chonate & Palma, 2015, pag. 5)

El término crondmetro consta de dos partes: cronometraje y medicion. La palabra crono
proviene de la mitologia griega, especialmente la gente de Krono de Krono. Es
descendiente de Kea y Urano, el santo patron de los cultivos, y es considerado un simbolo
del tiempo en nuestra civilizacion. Por otro lado, la palabra "metro™ proviene de "metron”,
que significa "medida”. De esta forma, su significado etimoldgico es equivalente a su uso

en la comunicacion.

Podemos utilizar cronémetros en situaciones muy diversas: controlar el tiempo de
aprendizaje, medir procedimientos relacionados con actividades técnicas o deportivas. Por
otro lado, este temporizador tiene dos variantes: manual o eléctrico. Esta distincién es
importante porque la sincronizacién manual no es 100% precisa y solo la sincronizacién

electronica puede garantizar una medicién de tiempo precisa.

Diagrama: “El diagrama ha sido definido como el minimo elemento gréafico que
explica un concepto. Es la representacion de una idea, de un procedimiento, de un espacio,
de un concepto, haciendo perder valor a su expresion o al gesto de su aparicion”. (Soriano,

2017, pag. 6)

Es un grafico es un disefio geométrico cuya funcion es representar graficamente
programas, procesos, ideas, soluciones, mecanismos o fenébmenos, para que el "lector”

pueda comprender la informacion de forma clara y rapida, y entender cOmo actuar o que
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actuar. Espere en algunas situaciones.

Flujograma: El diagrama de flujo (flujograma) yace un instrumento el cual es usado ya
que mediante el podemos enunciar la sucesion e interaccion de sus actividades de su
procesos mediante la simbologia grafica respectiva. La simbologia la podemos observar
eficazmente como funciona el proceso, la cual es facil su visualizacién lo cual nos dara

como resultado que las descripciones de los procesos resulte intuitiva.

“Un diagrama de flujo es la representacion grafica del flujo 0 secuencia de rutinas
simples. Tiene la ventaja de indicar la secuencia del proceso en cuestion, las unidades
involucradas y los responsables de su ejecucion, es decir, viene a ser la representacion

simbdlica o pictorica de un procedimiento administrativo”. (Manene, 2011, pag. 10)

En la administracion de procesos, las herramientas estan disefiadas para asegurar la
calidad e incrementar la productividad de los trabajadores. Esto ocurre pues el proceso de
registro de actividades se puede mejorar y aclarar mejor el flujo de trabajo en si. Dentro de

las ventajas que manejar el diagrama de flujo, el cual logra formar parte esencial:

e Optimizar el conocimiento de los procesos del trabajo.

e Muestra los pasos necesarios para hacer el trabajo.

e Generar especificaciones estandar para la ejecucion de procesos.
e Ensefar la sucesion y la relacion entre ocupaciones / proyectos.

e Se llega a utilizar como fuente de informacion para estudio criticos.

Facilitar la negociacion una vez que haya dudas sobre el proceso.

Macromovimientos: Corresponde a la observacion de funcionamiento, inspeccion,
transporte, detencion o retraso y almacenamiento, y la relacion entre estas funciones. Una

vez determinadas las macro acciones realizadas por los trabajadores, se construye un
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diagrama de flujo del proceso, que refleja todos los elementos del trabajo estudiado. Utilice

esto para analizar qué elementos se pueden eliminar y qué elementos se pueden mejorar.

Micromovimientos: “Son movimientos elementales del cuerpo humano que se realizan
en el puesto de trabajo y que permiten, tras su analisis con ayuda de técnicas de filmacion y
otras similares, describir el trabajo con gran precision y detalle” (Andrade, Del Rio, &
Alvear, 2019, pag. 14). Desde el siglo X V|11, el estudio de los micromovimientos se ha ido
desarrollando, pero fue el matrimonio de Frank Bunker Gilbreth y Lillian Moller Gilbreth
lo que amplid este trabajo y desarrollo lo que ahora se llama investigacion de
micromovimientos, dividido en 17 partes. Llaman los principios basicos del movimiento

de las therbligs.

Movimiento: EI movimiento se refiere a los cambios de posicion de una parte o la
totalidad del cuerpo animado o inanimado. El tipo de movimiento varia segun la naturaleza

del objeto observado.

Optimizacion: “La optimizacion optimizacion es una herramienta imprescindible en el
disefo de un proceso” (Rico Ramirez, 2011, pag. 7). La optimizacion se refiere al papel y
al efecto de la optimizacién. En general, se refiere a la capacidad de ejecutar o resolver
problemas de la forma mas eficaz posible y con los menores recursos en el mejor de los

Casos.

Operaciones: “Las operaciones constituyen una interesante area de la direccion que
tiene un profundo efecto sobre la productividad, tanto en las manufacturas como en los
servicios” (Heizer & Render, 2019, pag. 13). Las operaciones de la empresa se refieren a
todas las actividades relacionadas con un mismo campo, que producen productos o
servicios que se brindan a los clientes. Especificamente, esta mas enfocado a reducir el

costo de productos o servicios (sin afectar los salarios), es decir, aumentar la
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productividad.

Procesos: El proceso se refiere a una serie de tareas, estas tareas se derivan de la
entrada y salida final. El objetivo de este proceso es agregar valor en cada etapa. Si nuestro

proceso no agrega valor, entonces debemos eliminarlo cuando sea posible.

Tiempo: La palabra tiempo proviene del latin tempus, que se define como la duracion
de los cambios en las cosas. Sin embargo, su significado varia segun la disciplina que lo

resuelva.
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CAPITULO I

2. METODOLOGIA

La presente “propuesta para la optimizacion de tiempos y movimientos en la
corporacion nacional de electricidad CNEL-EP, Milagro 2021 esta desarrollada bajo una
metodologia investigativa de indole mixta, es decir, consta el enfoque cuantitativo donde
se corrobora el estudio de la situacion actual de la problematica para proceder a
implementar las mejoras de la misma e incluido es evidente el enfoque cualitativo en el
analisis de las posturas teoricas que constan en el estado del arte del estudio que han sido
base fundamental para fortalecer las conceptualizaciones cientificas relacionadas al estudio

de tiempos y movimientos.

En este altimo enfoque, es decir en el cualitativo, se implement6 la observacion de los
tiempos y movimientos de uno de los procesos de la Unidad de Servicio de Alumbrado
Publico. En la ciudad de Milagro esta unidad se encuentran ubicada en el sector sur y es
independiente en sus funciones por lo que fue necesario desarrollar un estudio de campo
para evidenciar la aplicacién de la técnica del estudio de tiempo y movimientos, que en
este caso es el cronometraje de cada actividad del proceso seleccionado de la USAP,

siendo evaluada por segundos invertidos en su ejecucion.

2.1. Tipo y disefio de investigacion

La metodologia utilizada para el desarrollo del proyecto de investigacion es descriptiva,
de campo, documental, cuantitativa esenciales para la recoleccion de informacion que
propicien el analisis de los causales que inciden en la problematica anteriormente

establecida.
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Investigacion descriptiva: Es de caracter descriptivo cuando se realiza el estudio en
donde se tiene que narrar e identificar las estrategias de estudio de los tiempos y
movimientos de los procesos.

Investigacion de campo: Mediante este tipo de investigacion se recopila informacién
directa con el objeto de estudio en cuestion de una manera rapida, segura y eficaz, que en
este caso es el trabajador de la CNEL EP en funcién a la realizacion de sus actividades
laborales.

Investigacion documental: Se efectud una basqueda cientifica donde se compil6
diferentes aportes de tedricos que apoyan a la tematica en cuestion de estudio.

Investigacion cuantitativa: Con la aplicacion de la encuesta se determino los datos
estadisticos que evidencia los causales de la problematica. Ademas se cronometrd y
estandarizo los tiempos implicados en los movimientos del recurso humano en sus
actividades laborales de la CNEL EP.

Investigacion cualitativa: Por medio de la observacion se estudio y analizoé la
eficiencia del desarrollo de las actividades efectuadas por los trabajadores de la CNEL EP
para por consiguiente registrarlos.

2.2. Poblacion y Muestra

2.2.1. Caracteristica de la poblacion

La poblacion perteneciente al estudio se basa en los 161 trabajadores de la Unidad SAP

de la CNEL EP de la ciudad de Milagro.
2.2.2. Tipo de muestra
Se utiliz6 una técnica de muestreo aleatoria; donde hicieron participe diferentes

trabajadores que son parte de la Unidad de Servicio de Alumbrado Publico.
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2.2.3. Total de muestreo
Se aplicé la encuesta realizada a una muestra finita de 100 trabajadores que son parte de

las tres unidades en mencion de estudio.

Tabla 3. Segregacion de muestreo

MUESTREO U3: SAP
POBLACION 161
MUESTRA FINITA 100

Autor: Adriano Reinaldo Gonzalez Flores
Elaboracioén: propia.

2.3. Métodos y Técnicas
2.3.1. Métodos tedricos
Analitico sintético: se realiz6 el andlisis de los resultados estadisticos obtenidos en las

encuestas aplicadas y de lo observador.

Método inductivo-deductivo: mediante este método se realizo la identificacion,
analisis y evaluacion de los causales que propician el problema central de la investigacion,
con el fin de establecer estrategias de optimizacion de tiempos y movimientos en los

procesos efectuados en la USAP de la CNEL EP.

2.3.2. Técnicas de investigacion
Observacion.- Se observo el desarrollo de las actividades laborales por parte del
personal de la USAP de la CNEL EP para asegurar de manera efectiva el cumplimiento de
cada una de manera adecuada. La lista de las actividades observadas consta dentro del

desarrollo de la situacion actual del proceso de la unidad de estudio.
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Encuestas.- Se implemento la encuesta a los 100 trabajadores de la USAP de la CNEL

EP para medir el nivel de la problematica. (Anexo a.)

Estudio de campo.- Se midi6 y evaluo por segundo cada actividad realizada por los
trabajadores de la USAP de la CNEL EP. El estudio se realizo aplicando la técnica del
cronometraje que permitio evidenciar el tiempo invertido en un contexto real y actual del
proceso seleccionado y observado en la unidad, mismo que se evidencia en la mejora y
optimizacion de tiempos y movimientos, efectuado en la propuesta. Cabe recalcar que para
esto se solicitd a la empresa que se facilite la informacion pertinente que aporte al proyecto
y la autorizacion para realizar el estudio de tiempos y movimientos de los procesos de la

empresa en las tres unidades de estudio.

2.4. Andlisis General de los Resultados de la Encuesta

Mediante la aplicacién de la herramienta metodoldgica cuantitativa aplicada a los cien
trabajadores de la Unidad de Servicio de Alumbrado Publico para determinar el nivel de la
problematica se obtuvo conocimiento que el 70% de los encuestados corresponden a
trabajadores del sexo masculino y el 30% sexo femenino. Siendo asi, el 56% de los
trabajadores esta totalmente en desacuerdo que el tiempo invertido en dar todas las
indicaciones que son necesarias para desempefiar las labores en la CNEL EP es éptimo. El
mismo porcentaje también estan en desacuerdo en que el tiempo invertido por la mano de

obra de los servidores de la empresa es eficiente

Por otra parte el 57% evidencian que si existe un retraso en sus actividades por los
descansos que el personal realiza en horas laborales. Considerando que el 56% esta de
acuerdo que existe mas intervencién de mano de obra que de las maquias y/o equipos en el

servicio eléctrico, por tanto es de suma importancia evaluar el rendimiento del trabajador.
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El 55% esta en desacuerdo que existen los recursos y/o equipos adecuados en la CNEL

EP para realizar las actividades laborales al momento de brindar el servicio eléctrico. Asi

mismo, el 56% esta en desacuerdo que no siempre se cumple con los objetivos de la

empresa en relacion al desempefio de sus funciones.

Por ultimo, el 54% de los trabajadores respondieron que casi nunca se evalla con
frecuencia se evalla la eficiencia de los tiempos y movimientos en funcion a las
actividades realizadas en la empresa, siendo asi necesario implementar la presente
propuesta técnica con el fin de garantizarle beneficios a la empresa en base a estos

resultados analizados.
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CAPITULO III

3. PROPUESTA DE SOLUCION

3.1. DESARROLLO DE LA PROPUESTA TECNOLOGICA

Segun los resultados obtenidos en el estudio estadistico en base a la problematica
planteada, se evidencio la necesidad de implementar una estrategia de estudio de tiempos y

movimientos en uno de los procesos de la Unidad SAP de la CNEL EP.

Para esta investigacion se requiri6 establecer una ficha de observacion donde cada
actividad del proceso seleccionado de la unidad de estudio fue evaluada minuciosamente
por un periodo de una semana laboral, es decir cinco dias, considerandose como un periodo
de tiempo de ciclo breve. Por consiguiente se identifico las actividades del proceso de
Mantenimiento Correctivo de lluminaria, determinando cuales son las que no generan
valor y relacionadas con la pérdida de tiempo y demanda de movimientos del personal
innecesario, por consecuente se calculd el indice de productividad que permite evidenciar

cuanto afecta a la empresa.

Dejando a la evidencia las actividades que si agregan valor en el proceso seleccionado
de la U SAP, dando paso a la nueva actualizacion del diagrama de flujo de procesos
propuesto donde se encuentran las mejoras y optimizacion de los tiempos cronometrados
por segundos, para su posible adaptacion en futuros procesos de Mantenimiento Correctivo

de lluminaria.
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3.2. UNIDAD Y PROCESO DE ESTUDIO

3.2.1. FLUJOGRAMA DEL MACROPROCESO DE LA USAP, CNEL-EP

IMICIO

T

Recepcion y revision
del parte

T

Maovilizacion de las

unidades vehiculares

|

Proceso de Instalacidn
de nusva lluminariz

I

Proceso de Instalacicn

de nusva lluminariz

!

Proceso de
mantenimisnto

preventivo de
iluminariz

:

Procezo de
mantenimisnto
correctivo de
iluminariz

I

confirmacion de los
proCesps y actividades
realizadas en el parte

o l

Firma y entrega de
partes de trabajo.

J—

FIM

Figura 4. Diagrama de Flujo de los Macro-Procesos
Elaboracion: Propia

3.2.2. FLUJOGRAMA DEL PROCESO SELECCIONADO ACTUAL

Mantenimiento Correctivo de lluminaria de la CNEL - EP
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Figura 5. Diagrama de Flujo del Proceso de Mantenimiento Correctivo de lluminaria. Actual.

Elaboracion: Propia



3.2.3. REGISTRO - FICHA DE OBSERVACION

Cronometraje de las actividades del proceso de Mantenimiento Correctivo de lluminarias

de la USAP desde el 01/03/2021 al 05/03/2021

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS: CICLO BREVE

T/OB. CLICLOS > < TIEMPO
ACTIVIDADES 1 5 3 4 5 T(S) T(S) PARCIAL
INICIO 000 000 000 000 000 000 000 000
Colocarse recursos de
i 372 371 374 369 370 374 369 371,50
seguridad laboral
Hacia la revision de la falla 000 000 000 000 000 000 000 000
Revisar y detectar falla 296 294 291 287 290 294 287 290,50
Hacia reporte de falla 000 000 000 000 000 000 000 000
Reportar falla 116 115 113 117 113 117 113 115,00
Hacia la reparacion 000 000 000 000 000 000 000 000
Realizar reparacion 637 639 643 641 639 643 637 64,00
Hacia la toma de decision 000 000 000 000 000 000 000 000
Solicitar repuestos 374 372 369 365 371 374 365 369,50
Hacia la obtencién de
000 000 000 000 000 000 000 000
repuestos
Verificar repuestos 390 391 387 389 386 391 386 388,50
Hacia la instalacion 000 000 000 000 000 000 000 000
Instalarlos 469 471 473 475 469 475 469 472,00
Hacia la prueba de
e -, 000 000 000 000 000 000 000 000
verificacion
Supera la prueba 71 72 70 73 74 74 70 72,00
Hacia la confirmacion 000 000 000 000 000 000 000 000
Confirmay reporta parte de
. 121 122 123 120 121 123 120 121,50
trabajo efectuado
Hacia entrega de parte 000 000 000 000 000 000 000 000
Entrega parte de trabajo
. 373 371 372 377 376 377 371 374,00
terminada
FIN 000 000 000 000 000 000 000 000

Tabla 4.Ficha de observacion de la USAP

Elaboracién: propia
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3.2.4. ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Tabla 5. Estudio de Tiempos y Movimientos - USAP

Diagrama de flujo del proceso Resumen:
Empresa: Corporacion Nacional de Electricidad — CNEL EP Evento Tiempo
(Seg)
Unidad: Servicio de Alumbrado Publico Actividades 2638,50
Fecha: 01/03/2021 al 05/03/2021 Movilizacion fisica 376,23
Metodologia de estudio de tiempos y movimientos Retrasos 439,57
Método: Vuelta a cero. Transporte 000,00
Elementos estudiados: Trabajador Material Maquina. | Manejo de documentos 276,50
_Comentarios: Se conside_rc'? un porcentaje parcial ] de los tiempos | Total de tiempo (seg) 3730.80
involucrados en cada actividad y/o proceso. El célculo se obtuvo invertido: ==
mediante el muestreo obtenido y registrado en la ficha de observacion. Min: 62,18
Actividades Simbolo Tiempo
(Seq)
INICIO O DLIN 000
Colocarse recursos de seguridad laboral O \Vi 371,50
Hacia la revision de la falla O 1V 000
Revisar y detectar falla OcoDEIV 290,50
Hacia reporte de falla OSDV 000
Reportar falla O DEIV 115,00
Hacia la reparacion OOV 000
Realizar reparacion OcoDEIV 64,00
Hacia la toma de decision OOV 000
Solicitar repuestos OSSPV 369,50
Hacia la obtencién de repuestos O % WY 000
Verificar repuestos O DV 388,50
Hacia la instalacion O=s2DUV 000
Instalarlos O DV 472,00
Hacia la prueba de verificacion OexDOV 000
Supera la prueba Oco DRIV 72,00
Hacia la confirmacion O=DOV 000
Confirma y reporta parte de trabajo efectuada O I:D Y AV 121,50
Hacia entrega de parte O [|:§:E 1V 000
Entrega parte de trabajo terminada > @ 374,00
FIN O=oDO 000
Total de Tiempo (seg) de las actividades: Seg.: 2638,50
Min.: 44

Elaboracién: propia.
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3.2.5. CALCULO DEL NIVEL DE PRODUCTIVIDAD

Segun el estudio realizado se considera los valores del tiempo en segundo de las
actividades del proceso seleccionado de la USAP, es decir, el Mantenimiento Correctivo de
lluminaria y el tiempo total (incluidos retrasos, movimientos fisicos, transporte y manejo
de documentos) para asi obtener el porcentaje de productividad que se da en las actividades

realizadas por los trabajadores de la CNEL-EP de Milagro. Por lo tanto:

o Tiempo de las actividades
Productividad =

Tiempo total

UNIDAD: SERVICIO DE ALUMBRADO PUBLICO

2638,50

Productividad = m

Productividad = 0.7072 =~ 70.23%

Productividad General de la Unidad SAP

B Productivo

M Improductivo

Figura 6. Nivel de productividad USAP

Elaboracidn: Propia

Analisis: Segun los calculos realizado para obtener el nivel de productividad, se
considera que el 71% de las actividades realizadas por el personal de la USAP de la CNEL
EP es productivo, por lo contrario el 29% de las horas laboradas por dicho personal tiene
un déficit y por ende, es improductivo y genera costos innecesarios a la empresa, a mas de

pérdida de tiempo.
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3.2.6. FLUJOGRAMA DEL PROCESO SELECCIONADO PROPUESTO

INICIO

-

Seg: 280,50 Revisar y detectar

-

Seq: 64,00 Realizar reparacion

N

Seg: 20050 —  ¢Repuestos | Limpiar, ajustaryfo igeq- 477 50
reparar

T s

Seg: 338,50 Verificar repuestos

I

Seq: 472,00 Instalarlos

!

Seq: 028 Realizar prueba de
' verificacion

8~ T NO

Seq: 072 < ™ Verificar Seg: 333,50
h — procedimiento

_ Reportar v entregar
Seg: 121,50 parte de trabajo
efectuada.

Figura 7. Diagrama de Flujo del Proceso de Mantenimiento Correctivo de Iluminaria Propuesto
Elaboracion: Propia

Total de tiempo en Seg: 1.628,00

Total de tiempo en Min: 27,33
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3.3. ANALISIS DE LA MEJORA REALIZADA

Como es evidente en el primer flujograma de procesos se calcula un total de 3730,80
segundos que corresponde cuarenta y cuatro minutos, misma que constan actividades que
no generan valor productivo en el desarrollo del proceso de Mantenimiento Correctivo de
lluminarias, tales como: Colocarse recursos de seguridad laboral (371,50), Reportar falla

(115,00), Solicitar repuestos (369,50), Entrega parte de trabajo terminada (374,00).

Siendo que los recursos de seguridad laboral deben estar ya colocados desde el inicio
del dia trabajado, ya que cuenta como parte de su uniforme. También el hecho de reportar
al instante que hay una falla, no es necesario dado a que ellos manejan un parte donde
tienen que reportar de manera manual en el mismo, para dar constancia de la actividad que
hay que realizar. Por otra parte consta la accion de solicitar repuestos, esta actividad no es
imprescindible dado que los trabajadores van con los recursos necesarios segun el parte ya
proporcionado por su lider y/o jefe, por ende, tienen a disposicién diversos recursos y/o
repuestos que les son utiles al momento de efectuar su labor. Por ultimo se retira la accion
de confirmar en el parte de trabajo dado que mediante el mismo reporte elaborado al
instante de las acciones correctivas se da esta actividad paralelamente con la entrega de

dicho parte llenado con todos los datos significativos del proceso realizado.
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34. TIRY VAN

Para calcular el TIR y VAN se determiné un flujo de caja donde se aplicé el valor del
Min/hora Hombre por el proceso de Mantenimiento Correctivo de lluminaria (MCI)
calculado sobre el sueldo del profesional encargado de las actividades del proceso, siendo
este de $1000,02, para asi determinar el flujo anual de lo que la empresa ahorraria por

dicho proceso en un total de 240 dias laborables al afio, siendo asi los siguientes resultados:

Costos por Ahorro de tiempo

Sueldo del trabajador $ 1000,82
Tiempo invertido en el proceso (en minutos) 27
Costo del minuto/Hora Hombre $ 0,07

Flujo de Caja

Total de sueldo anual de 44Min del Proceso/MCI Actual $ 739,20
Total de sueldo anual de 27Min del Proceso/MCI Propuesto $ 453,60
Ahorro Anual del Proceso MCI $ 285,60

0 -739,20 -739,20

1 $ 453,60 $ -285,60

2 3 453,60 $ 168,00

3 S 453,60 $ 621,60

4 % 453,60 $ 1.075,20

5 % 453,60 $ 1.528,80

6 $ 453,60 $ 1.982,40

7 9% 453,60 $ 2.436,00

8 $ 453,60 $ 2.889,60

9 % 453,60 $ 3.343,20

10 $ 453,60 $ 3.796,80

VAN $ 3.556,98 $3.335,30 $3.130,10 $2.939,90 $2.939,90
TIR 60,83 % 60,83 % 60,83 % 60,83 % 60,83 %
Resultado VAN Rentable Rentable Rentable Rentable Rentable

Dando como resultado la aplicacion del proyecto como Rentable para la empresa CNEL
EP en la Unidad SAP y siendo factible mediante la aplicacion de interés que se aplicaria

con el financiamiento de las Instituciones Bancarias que en base a las actuales tasas de
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interés podrian variar del 1% al 4% para las empresas publicas, como lo es en este caso la

unidad de estudio.

VAN
$3.556,98 +%:335.30
$3.130;20 $2.939,90 $2.939,90
-
L
Z
>
1 2 : ’ )
Tipo de interes VAN TIR

Segun lo visualizado en el grafico, se puede determinar que a través de la aplicacion del
presente estudio, la rentabilidad del mismo es viable dentro de los diez periodos para la

empresa en base a los porcentajes de financiamiento que se aplicaria.

CONCLUSIONES

Al disefiar una propuesta de optimizacién de tiempos y movimientos, mediante el
estudio de un proceso de la Unidad de Servicio de Alumbrado Pablico de la CNEL-EP,
Milagro, se obtuvo como beneficio la mejora de la productividad, dado que se consiguio la
disminucion de una 44 minutos de trabajo a 27 minutos laborales en el proceso de

Mantenimiento Correctivo de lluminaria, con un evidente ahorro anual de $ 285,60.

Al analizar los factores que inciden en la organizacion del personal de la Unidad de
Servicio de Alumbrado Publico de la empresa CNEL-EP para la optimizacion de procesos
se identifico que existen retrasos dado a la toma de descanso y/o tiempos libres por los

trabajadores en horas laborales, lo cual demanda un desgaste de tiempo significativo y que
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no agrega productividad a la empresa. Por tanto, dentro del analisis especifico del proceso
seleccionado de la Unidad SAP se identifico la intervencion de dichos retrasos en las
actividades y de acciones innecesarias al momento de efectuar el proceso, siendo asi
evidente el porqué de la improductividad del 29%.

Habiendo determinado el proceso que necesita mejoria con el fin de proporcionar mas
efectividad en las actividades que realizan los trabajadores de la Unidad de Servicio de
Alumbrado Publico de la CNEL-EP, se enfocd la propuesta aplicada dentro de un estudio
de campo donde demostré por medio de la técnica del cronometraje que el proceso de
Mantenimiento Correctivo de lluminarias demanda un total de 17min. de trabajo demas,
siendo un tiempo no considerado para las actividades que constan en dicho proceso.

Se determino que la técnica de estudio de tiempos y movimientos mediante la
aplicacion del uso del método de Vuelta a Cero en el proceso que se da en la Unidad de
Servicio de Alumbrado Publico de la CNEL-EP es efectiva para el desarrollo de la
propuesta a beneficio de la CNEL-EP ya que a través de esta se puede disminuir las
actividades que no agregan valor productivo en la USAP y se puede ahorrar una cantidad

considerable de manera anual en un solo proceso.

RECOMENDACIONES

Se recomienda considerar el presente trabajo de estudio de tiempos y movimientos
dirigido a la CNEL EP de Milagro — Guayas Yy especificado dentro de uno de los procesos
de la Unidad de Servicio de Alumbrado Publico sea de referencia a futuros estudios en

base a la misma tematica o relacionada a esta.
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ANEXOS

Anexo a. Modelo de encuesta

Herramienta metodolégica en el “Estudio de Tiempos y Movimientos en la CNEL

EP, Milagro — 2021”.

Nota: Bajo la Escala de Likert considerar: TD (Totalmente en Desacuerdo), ED (En

Desacuerdo), NA-ND (Ni de acuerdo ni en desacuerdo), DA (De Acuerdo), TA

(Totalmente de Acuerdo)

Tabla 6. Modelo de Encuesta

PREGUNTAS

TD

ED

NA
ND

DA

TA

1. ¢Considera que el tiempo invertido en dar todas las
indicaciones que son necesarias para desempefiar las labores en
la CNEL EP es 6ptimo?

2. ¢Considera usted que es 6ptimo el tiempo invertido por la
mano de obra de los servidores de CNEL EP?

3. ¢Considera usted que el tiempo invertido en cada actividad
laboral que realiza es el mas 6ptimo?

4. ¢ Considera usted que los tiempos de descanso que realiza en
su tiempo laboral no inciden en el retraso de sus otras
actividades?

5. ¢ Considera que existe un adecuado ambiente laboral que
aporta a la efectividad del desarrollo de las actividades
pertinentes a su funcién?

6. ¢Considera que el recurso humano de CNEL EP es eficiente
en la realizacion de todas sus funciones?

7. ¢Considera que existe mas intervencion de mano de obra que
de las maquinarias y/o equipos en el servicio eléctrico?

8. ¢Considera usted que existen los recursos y/o equipos
adecuados en la CNEL EP para realizar las actividades laborales
al momento de brindar el servicio eléctrico?

9. ¢Considera usted que los trabajadores de la CNEL EP cumple
con sus funciones en relacion a los objetivos de la empresa?

10. ¢Con que frecuencia evalta la CNEL EP el rendimiento de
los empleados en funcidn a sus actividades realizadas?

Elaboracidn: Propia
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Anexo b. Resultados de la encuesta aplicada

Categorizacion de los encuestados por Género:

Tabla 7. Muestreo de encuestados por género

Género Total encuestados Porcentaje
Masculino 70 70%
Femenino 30 30%

Autor: Adriano Reinaldo Gonzélez Flores
Fuente: Elaboracion Propia

Género

100 respuestas

@ Masculino
@® Femenino

Grafico 1. Muestra de encuestados por género

Autor: Adriano Reinaldo Gonzalez Flores

Fuente: Elaboracion Propia

Anélisis: El 70% de los encuestados corresponden a trabajadores del sexo masculino y

el 30% sexo femenino.
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;Considera que el tiempo invertido en dar todas las indicaciones que son necesarias para
desempenar las labores en la CNEL EP es éptimo?

100 respuestas

@ Totalmente de acuerdo
@ De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo
@ Totalmente en desacuerdo

Grafico 2. Pregunta 1

Autores: Adriano Reinaldo Gonzalez Flores

Anélisis: El 56% de los trabajadores estd totalmente en desacuerdo que el tiempo
invertido en dar todas las indicaciones que son necesarias para desempefiar las labores en

la CNEL EP es optimo, el 24% estan en desacuerdo y el 20% esta de acuerdo.

¢Considera usted que el tiempo invertido por la mano de obra de los servidores de la CNEL

@ Totalmente de acuerdo
@ De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo
@ Totalmente en desacuerdo

Grafico 3. Pregunta 2

EP es eficiente?

100 respuestas

Autores: Adriano Reinaldo Gonzalez Flores

Analisis: El 56% de los trabajadores esta en desacuerdo en que el tiempo invertido por
la mano de obra de los servidores de la empresa es eficiente, el 24% esta ni de acuerdo ni

en desacuerdo y el 20% estan de acuerdo.
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¢ Considera usted que el tiempo invertido en cada actividad laboral que realiza es el mas
optimo?

100 respuestas

@ Totaimente de acuerdo

@ De acuerdo

) Ni de acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Totalmente en desacuerdo

Grafico 4. Pregunta 3

Autores: Adriano Reinaldo Gonzalez Flores

Analisis: EI 56% de los trabajadores esta de acuerdo en que el tiempo invertido en cada
actividad laboral que realiza es el mas dptimo, el 24% esta ni de acuerdo ni en desacuerdo

y el 20% esta en desacuerdo.

¢Considera usted que los tiempos de descanso que realiza en su tiempo laboral no inciden
en el retraso de sus otras actividades?

100 respuestas

@ Totalmente de acuerdo

@ De acuerdo

) Nide acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Totalmente en desacuerdo

Graéfico 5. Pregunta 4
Autores: Adriano Reinaldo Gonzalez Flores
Analisis: EI 57% de los trabajadores esta en desacuerdo en que los tiempos de descanso
que realiza en su tiempo laboral no inciden en el retraso de sus otras actividades, 24% esta

totalmente en desacuerdo y el 19% esta de acuerdo.
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¢Considera que existe un adecuado ambiente laboral que aporta a la efectividad del
desarrollo de las actividades pertinentes a su funcion?

100 respuestas

@ Totalmente de acuerdo

@® De acuerdo

@ Nide acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Totalmente en desacuerdo

Gréfico 6. Pregunta 5

Autores: Adriano Reinaldo Gonzalez Flores

Anélisis: El 56% de los trabajadores estd totalmente en desacuerdo en que exista un
adecuado ambiente laboral que aporta a la efectividad del desarrollo de las actividades

pertinentes a su funcidn, el 24% esta en desacuerdo y el 20% esta de acuerdo.

:Considera que el recurso humano de la CNEL EP es eficiente en la realizacion de todas sus
funciones?

100 respuestas

@ Totalmente de acuerdo

@® De acuerdo

@) Ni de acuerdo ni en desacuerdo
® En desacuerdo

@ Totalmente en desacuerdo

Gréfico 7. Pregunta 6
Autores: Adriano Reinaldo Gonzalez Flores
Anélisis: El 54% de los trabajadores esta ni de acuerdo ni en desacuerdo que el recurso
humano de la empresa es eficiente en la realizacién de todas sus funciones, el 25% esta de

acuerdo y el 21% esta en desacuerdo.
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:Considera que existe mas intervencion de mano de obra que de las maquinarias y/o equipos
en el servicio eléctrico?

100 respuestas

@ Totalmente de acuerdo
@ De acuerdo
@) Ni de acuerdo ni en desacuerdo

@ En desacuerdo
@ Totalmente en desacuerdo

Gréfico 8. Pregunta 7

Autores: Adriano Reinaldo Gonzalez Flores

Anélisis: El 56% de los trabajadores esta de acuerdo que exista mas intervencion de
mano de obra que de las maquias y/o equipos en el servicio eléctrico, el 24% esta

totalmente en desacuerdo y el 20% esta en desacuerdo.

¢Considera usted que existen los recursos y/o equipos adecuados en la CNEL EP para realizar
las actividades laborales al momento de brindar el servicio eléctrico?

100 respuestas

@ Totalmente de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni de acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Totalmente en desacuerdo

Grafico 9. Pregunta 8
Autores: Adriano Reinaldo Gonzalez Flores
Anélisis: El 55% de los trabajadores esta en desacuerdo que existen los recursos y/o
equipos adecuados en la CNEL EP para realizar las actividades laborales al momento de
brindar el servicio eléctrico, el 26% esta ni de acuerdo ni en desacuerdo y el 19% esta de
acuerdo.
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;Considera usted que los trabajadores de la CNEL EP cumple con sus funciones en relacién a
los objetivos de la empresa?

100 respuestas

@ Totalmente de acuerdo

@ De acuerdo

@ Nide acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Totalmente en desacuerdo

Grafico 10. Pregunta 9

Autores: Adriano Reinaldo Gonzalez Flores

Anélisis: EI 56% de los trabajadores esta en desacuerdo que los trabajadores de la
corporacion cumplen con sus funciones en relacion a los objetivos de la empresa, el 26%

esta ni de acuerdo ni en desacuerdo y el 18% esta de acuerdo.

¢Con que frecuencia se evalla en la CNEL EP la eficiencia de los tiempos y movimientos en
funcion a las actividades realizadas en la empresa?

100 respuestas

® siempre

@ Casi siempre
@ A veces

@® Casinunca
@ Nunca

Grafico 11. Pregunta 10
Autores: Adriano Reinaldo Gonzélez Flores
Anélisis: El 54% de los trabajadores respondieron que casi nunca se evalla con
frecuencia se evaltua la eficiencia de los tiempos y movimientos en funcion a las

actividades realizadas en la empresa, el 42% a veces y el 4% nunca.
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Anexo c. Permiso de la CNEL EP para obtener informacion

Figura VIII. Carta de autorizacion para recogida de informacién en CNEL EP

Fuente: Propia
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Anexo d. Evidencia de visita a la Empresa

: —— s
ALUMBRADO /
PUBLICO

(o

!Todo tramite
es gratuito...!

Figura X. Aplicacion de encuestas para detectar la problematica
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Figura XII. Verificacion de los tiempos tomados de las actividades del proceso seleccionado de la Unidad de SAP
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