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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.Antecedentes

Almetal SA es una empresa dedicada a la transformacion metalmecdnica con méds de 25
afios en el mercado nacional, actualmente tiene el 2% de participacion en el mercado en la
venta de lavaderos de acero inoxidable segiin encuesta realizada por una asesoria externa de la
compaiiia en el 2010. Esta empresa familiar comienza la produccién de este producto hace
mads de una década en Ecuador, tiempo en el cual ha impulsado varios modelos de lavaderos
(Ver Anexo 1 - Catdlogo de Productos) , llegando asi a conseguir un espacio en las perchas de
los distribuidores mayoristas mds grandes del pais tales como Ferrisariato, Kywi y el mismo
Coral, entregando a su consumidor final un producto de gran calidad acorde (Los lavaderos
Standard se encuentren hechos en lIdmina de Acero Inoxidable 201) a la competencia directa
que es el lavadero nacional Karyl.

La organizaciodn inicid sus operaciones en el afio de 1990 , en sus primeros afios comienza
como una ferreteria en el centro de la ciudad la cual distribuia todo tipo de productos para el
agua (Gasfiteria) desde bombas hasta tuberias , en este tipo de negocio se mantuvo por mas de
12 anos , el duefio de la empresa al ver que este tipo de negocio decaia en sus ventas debido al
ingreso de los grandes distribuidores como Ferrisariato y posteriormente Kywi , los cuales se
posicionaron en el mercado dando grandes créditos a sus compradores, haciendo que los
consumidores se incline a comprar a este tipo de distribuidores dejando a un lado a los
distribuidores pequefios (ferreterias del centro de la ciudad), al ver esta amenaza de poder
quedarse sin mercado, la empresa decidi6 dejar a un lado las importaciones de productos

terminados y de venta de los productos de agua.
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Por esta razén en el afio 2002 opta por cambiar su giro de negocio , empezando a fabricar
productos con su propia marca, para lo cual inicié elaborando tanques de presion en diferentes
dimensiones, luego de unos afios al ver un gran auge de lavaderos importados, la empresa se
reunié con técnicos de la provincia del Azuay (matriceros) para conocer cudles eran las
posibilidades de fabricar un lavadero de acero inoxidable nacional (Afio 2004), después de
varias conversaciones se opté por hacer este proyecto , el cual comprendia el disefio y la cadena
de produccién de un lavadero de acero inoxidable con dimensiones 77 x 44cm, para lo cual se
decidi6 fabricar en estas medidas debido a que en ese momento era el producto con més salida
en el mercado local y finalmente después de varios intentos Almetal SA consigui6 ser una de
las primeras empresa en producir a nivel local este producto, teniendo una gran acogida por el
bajo precio de lanzamiento de mercado en relacion a sus competidor directo Karyl (Diferencia
de un 20% en precio), a partir de lo cual la empresa decidi6 realizar diferentes tipos de modelos
de lavaderos en acero inoxidable para asi poder abarcar mds el mercado y posicionar la marca

a nivel nacional.



1.2 Resumen Ejecutivo

Almetal SA es una empresa que se ha caracterizado siempre por entregar productos de alta
calidad a un precio accesible a comparacion de sus competidores satisfaciendo las necesidades
de sus clientes. La empresa ha trazado su plan estratégico anual contemplando los objetivos:
financieros, de mercado, procesos internos, experiencias y aprendizajes. Estos objetivos fueron
contrastados con un andlisis de las fortalezas, debilidades, amenazas y oportunidades que se
encuentran localizadas en el andlisis FODA, el cual dio como resultado el tipo de estrategia
organizacional que se deberia seguir, que en este caso correspondié a una estrategia agresiva;
la cual dio como resultado diversas propuestas de nuevos proyectos orientados a explotar las
fortalezas y aprovechar las oportunidades existentes.

Actualmente en el levantamiento de informacién realizado por los suscritos se constatd
indicadores negativos de la empresa ya que se pudo evidenciar que existia un 24% de capacidad
ociosa y que con los productos actuales que estaban comercializando era muy dificil que
alcancen su meta financiera. Por esta razén después de un exhaustivo andlisis de alternativas
donde se propuso varios proyectos para poder solventar estos problemas, se seleccioné el
proyecto de disefiar e implementar una nueva linea de lavaderos de acero inoxidable
multifuncionales, con la finalidad de ampliar su portafolio de productos.

Dentro de los beneficios esperados por la implementacién del proyecto, se ha estimado un
incremento en un 10% de los ingresos por los nuevos lavaderos inoxidables multifuncionales;
asi también se espera una disminucién significativa de la capacidad ociosa que actualmente

tiene la planta del 24% al 10%.



1.3 Justificacion del Proyecto

La empresa Almetal S.A en el afio 2017 adquirié un Galpén de 2500 m2 en la ciudad de
Duréan, con el fin de mejorar los estidndares de produccién y cumplir con las normas de
seguridad, la planta anterior contaba solo con 500m2, lo cual hacia incrementar el riesgo de
accidentes laborales considerablemente, asi también lo hacia menos productivo debido al poco
espacio que existia, ya que no se podia almacenar tanta mercaderia, teniendo tropiezos entre
los procesos. Haciendo esta gran inversion, la empresa comienza su etapa de fabricacion en
esta nueva planta el 5 de Junio del 2017, avanzando en el tiempo no se considera ningtn tipo
de anomalia al fabricar los lavaderos pero si se evidencia un problema en los costos fijos (60%
de los costos totales) de la empresa, ya que el tener un galpén de estas dimensiones genera un
costo mucho mayor al galpén anterior que solo contaba con 500m2 , creando una
inconformidad en los directivos ya que el margen de ganancia por producto era menor en
comparacion al afio anterior.

Luego de un estudio realizado por parte de la empresa, se evidencia que las instalaciones
operativas cuentan con una capacidad ociosa del 24%, llegando a la conclusién que hay un
sobre dimensionamiento de instalaciones para los productos que se realizan actualmente.

Por otro lado, también se constata que existen varias amenazas por distribuidores locales,
ya que han comenzado a importar lavaderos de acero inoxidable debido a la disminucién de
impuestos arancelarios dictado por el actual gobierno del Ecuador, elevando asi la
competencia.

Un punto importante que se resalté fue el que el producto que fabrica Almetal SA es de
complejidad media — baja, por esta razon vemos una alta probabilidad de ingreso de nuevos
competidores, ya que importarlo no representa una mayor amenaza (bajo arancel) y fabricarlo

no representa una gran dificultad.



Por dltimo, se verificd que la empresa solo tienes 3 grandes distribuidores, el cual acapara
un 80% su produccién mensual, viendo como una amenaza que, si uno de estos distribuidores
comprard a la competencia, el flujo de Almetal S.A se viera altamente afectado, por esta razon
se considera que se debe ampliar la lista de clientes mayoristas.

Con todos estos antecedentes y el andlisis de alternativas realizados, se concluyd que el
proyecto de disefiar e implementar una nueva linea de lavaderos de acero inoxidable
multifuncionales (lavadero hibrido que contenga a su vez 2/4 hornillas a gas en el extremo del
escurridor), representa una oportunidad de disminuir la capacidad ociosa de la planta del 24 %
aun 17% en el primer aflo de operacion, ademads de que se extenderd el portafolio de productos
de tal manera que contribuird a la captaciéon de mayor segmento mercado permitiendo un
incremento en ventas de un 10% a un 12% para contribuir a alcanzar los objetivos financieros
de la empresa.

Figura 2: Relacion Causa - Efecto
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Con lo cual el proyecto seleccionado propuesto presenta 6 entregables principales que son:
disefio del producto, herramentales de la linea de produccién, lay out de la cadena de
produccion, estdndares de manufactura, procedimientos de trabajo y capacitaciones operativas,
para lo cual este proyecto se planifica ejecutar el mismo en una sola fase, con una duracién de
10 meses, que abarcan desde Enero a Octubre del 2019 con un presupuesto total estimado de

$42.877.



1.4 Analisis Organizacional

1.4.1 Marco Teoérico

1.4.1.1 Plan Estratégico del Negocio

La planeacion estratégica es el proceso mediante el cual quienes toman decisiones en una
organizacion obtienen, procesan y analizan informacidn pertinente, interna y externa, con el
fin de evaluar la situacion presente de la empresa, asi como su nivel de competitividad con el
proposito de anticipar y decidir sobre el direccionamiento de la institucidn hacia el futuro segtin

(Goémez, 2008).

1.4.1.2 Mision

La misién de una empresa depende de la actividad que la organizacion realice, asi como del
entorno en el que se encuentra y de los recursos de los que dispone. Si se trata de una empresa,
la misién dependerd del tipo de negocio del que se trate, de las necesidades de la poblacién en

ese momento dado y la situacién del mercado.

1.4.1.3 Vision

La vision de una empresa por otro lado, se refiere a una imagen que la organizacion plantea
a largo plazo sobre como espera que sea su futuro, una expectativa ideal de lo que espera que
ocurra. La vision debe ser realista, pero puede ser ambiciosa, su funcién es guiar y motivar al

grupo para continuar con el trabajo.



1.4.1.4 Valores

Los valores son caracteristicas morales inherentes a la persona, como la humildad, la
responsabilidad, la piedad y la solidaridad. En la antigua Grecia, el concepto de valor era
tratado como algo general y sin divisiones, pero a partir de la especializacién de los estudios,
han surgido diferentes tipos de valores y se han relacionado con distintas disciplinas y ciencias,

tal como lo encontramos en el libro de (Porto, 2008).

1.4.1.5 Cadena de Valor

La cadena de valor despliega el valor total de la empresa, el cual consiste en las diferentes
actividades que esta realiza, las cuales pueden englobar los procesos de disefar, producir, llevar
al mercado, entregar y apoyar sus productos. Todas esas actividades pueden ser representadas

usando la cadena de valor, segtn (Porter, 1985).

1.4.1.6 Cuadro de Mando Integral

El Cuadro de Mando de Integral (CMI) es una herramienta revolucionaria para movilizar a
la gente hacia el pleno cumplimiento de la mision a través de canalizar las energias, habilidades
y conocimientos especificos de la gente en la organizacién hacia el logro de metas estratégicas
de largo plazo. Permite tanto guiar el desempefio actual como apuntar al desempefio futuro.
Usa medidas en cuatro categorias: desempefio financiero, conocimiento del cliente, procesos
internos de negocios y, aprendizaje y crecimiento, para alinear iniciativas individuales,
organizacionales y trans-departamentales e identifica procesos enteramente nuevos para
cumplir con objetivos del cliente y accionistas. EIl CMI es un robusto sistema de aprendizaje
para probar, obtener retroalimentacion y actualizar la estrategia de la organizacién. Provee el
sistema gerencial para que las compaiias inviertan en el largo plazo en clientes, empleados,

desarrollo de nuevos productos y sistemas mds que en gerenciar la dltima linea para bombear



utilidades de corto plazo. Cambia la manera en que se mide y maneja un negocio, tal como lo

nombra en el libro (Kaplan, 1996)

1.4.1.7 Gobernanza Organizacional
La Gobernanza organizacional representa una forma estructurada de proporcionar control,
direccion y coordinacion a través de personas, politicas y procesos para cumplir los objetivos

operacionales y estratégicos de la organizacién (PMI P. M., 2016)

1.4.2 Entorno del Negocio

1.4.2.1 Mision

A continuacion, se muestra la mision de la empresa metalmecdnica Almetal S.A. la misma
que fue suministrada por la padgina web de la organizacion:

“Somos una empresa comprometida en brindar calidad de vida a nuestros consumidores a
través de la adquisicidn, transformacion, distribucion y atencién de servicio personalizado de

nuestros productos y soluciones del hogar” (ALMETAL, 2010)

1.4.2.2 Visién

Se detalla la vision de la empresa la misma que se puede verificar en la pagina web de la
organizacion:

“Ser una de las empresas mas reconocidas en el mercado de transformacion metalmecénica,

por su excelente calidad y disefios innovadores que garantizan sostenimiento en el mercado

nacional e internacional.” (ALMETAL, 2010).



1.4.2.3 Valores
Los valores de la empresa van alineados a su politica empresarial, donde encontramos los
siguientes valores:
- Transparencia: Permite que todos los colaboradores entiendan claramente los mensajes
que se envian a través de planteamientos y acciones especificas.
- Etica: Permite relacionar la moral con la toma de decisiones y acciones personales.
- Confianza: Transmite la esperanza firme que un colaborador deposita hacia otra persona a
fin de facultar o delegar tareas o responsabilidades.
- Responsabilidad: Faculta la toma de decisiones de manera consciente, y asume las
consecuencias que tengan las citadas decisiones.
- Lealtad: Expresa un sentimiento de respeto y fidelidad hacia la organizacion.
Asi podemos ver en la pagina web de la empresa los valores antes descritos en la pagina
web de la empresa (ALMETAL, 2010)
1.4.2.4 Locacién
e Provincia: Guayas
e (Ciudad: Duran
e Sector: Duran — Yaguachi
e Direccion Km 5 %2 Via Duran Yaguachi

e Croquis:



Grifico 1: Localizacion de la Empresa ALMETAL S.A.
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1.4.2.5 Cuadro de Mando Integral

En la siguiente tabla se muestra el cuadro resumen de los objetivos estratégicos de la

organizacion visto desde las 4 perspectivas del Cuadro de Mando Integral (CMI):
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Tabla 1: Cuadro de Mando Integral ALMETAL S.A.

OBIJETIVOS ESTRATEGICOS
PERSPECTIVA DESCRIPCION
+ Incrementar un 25% anual la rentabilidad neta

1. Financiera -
* Incrementar los ingresos en ventas un 10%

* Incrementar un 2% participacion de mercado en la poblacién del Ecuador

2.1 Segmento

- A N
2. Mercado Incrementar un 5% la captacion de nuevos clientes

2.2 Atributos |+ Alcanzar el 100% de satisfaccion del cliente

* Incrementar un 10% el nimero de nuevos productos

3. Procesos Internos + Reducir un 10% |a frecuencia de reclamaciones

* Reducir un 10% Costos Fijos

+ Cumplir al 100% el programa de capacitacion de desarrollo de competencias del personal

4. Experienciasy aprendizajes Y - - .
P yap ] + Incrementar un 10% el indice de satisfaccion de clima laboral

Fuente: Autores

A continuacioén, se detalla cada uno de los objetivos estratégicos desde el punto de vista de las

perspectivas del CMI:

1.4.2.5.1 Perspectiva Financiera

La perspectiva financiera hace referencia a los objetivos econdémicos de la empresa,
expresados durante una unidad de tiempo definido, para lo cual Almetal S.A tiene definido
como objetivos financieros anuales: incrementar un 25% la utilidad neta, es decir incrementarla

en $19.620 y aumentar un 10% los ingresos en ventas, valor equivalente a $232.402.

1.4.2.5.2 Perspectiva de Mercado

Los objetivos de perspectiva de mercado repercutirdn en el posicionamiento de la compaiiia
en relacion al de sus competidores, y reforzard o debilitara la percepcion del valor de la marca
por parte del consumidor, para lo cual se realiz6 un estudio de mercado acerca de la aceptacion

del nuevo producto (véase anexo 12).
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Para lograr mejorar el posicionamiento de Almetal S.A en el mercado local la empresa se
ha trazado como objetivos:
1. Incrementar un 2% participacion de mercado en las familias de la poblacion del Ecuador,
considerando:
- Familias de 5 personas en promedio que adquieren, cambian o remodelan un lavadero
por casa.
- Frecuencia de consumo de 1 lavaderos por casa en hogares particulares y 1 lavadero
por planta u apartamento en el caso de edificios.
2. Incrementar un 5% la captacion de nuevos clientes.
3. Alcanzar el 100% de satisfaccion al cliente, cumpliendo los siguientes atributos:
- Lavaderos de cocina para residencias.
- Material de acero inoxidable AISI 304 /430.
- Dimensiones de 80cm X 50cm, 100cm x 50cm, 43cm x 48cm, 60cm X 40cm y 120cm
x 50cm.

- Precios de Venta al Piblico: $18; $25; $12; $15 y $48

1.4.2.5.3 Perspectiva de Procesos Internos

Las métricas definidas en esta perspectiva facilitan una valiosa informacion acerca del grado
en que las diferentes areas de negocio se desarrollan correctamente, dentro de los cuales se
encuentran Indicadores en procesos de innovacion, calidad o productividad los cuales pueden
resultar clave por su repercusion comercial y financiera.

La empresa se ha planteado los siguientes objetivos de perspectiva de procesos internos:

1. Incrementar un 10% el nimero de nuevos productos.

2. Reducir un 10% la frecuencia de reclamaciones.
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3. Reducir un 10% los Costos fijos, considerando la siguiente infraestructura actual de

procesos internos:

- Adquisicién de Materia Prima Trimestral Desde Shangai-China para la produccién de
23.500 lavaderos de Acero Inoxidable.

- Equipos con capacidad de produccion de 90.816 lavaderos de acero inoxidable anuales,
considerando que 1 lavadero se fabrica cada 2 minutos.

- Galp6n para produccion y almacenamiento (500 m2).

- Transporte para distribucién (1 camion de 50 m3).

- Departamento de Servicio al cliente/Administrativo/Ventas.

14.2.54 Perspectiva de Experiencia y Aprendizaje

Esta perspectiva hace referencia a los recursos que mds importan en la creacién de valor,
que son las personas, e incide sobre la importancia que tiene el concepto de aprendizaje por
encima de lo que es en si la formacién tradicional. Los directivos de la organizacion juegan un
papel relevante, al igual que la actitud y una comunicacioén fluida entre los empleados.

La empresa se ha planteado los siguientes objetivos de experiencia y aprendizaje:

1. Cumplir al 100% el programa de capacitacion de desarrollo de competencias del personal.
2. Incrementar un 10% el indice de satisfaccién de clima laboral, considerando:

- Los cargos, descripciones y requerimientos necesarios para el funcionamiento de las
areas operativas y administrativas de Almetal S.A descritos en el anexo 2.

- Sistema de informacion de materia prima a distribucién de producto final, el cual se

muestra en el siguiente diagrama de informacion, en donde se presenta las secuencias

de comunicacion necesarias para la creacion, transformacion y entrega de valor de los
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productos que ofrece Almetal S.A a sus clientes, los cuales van desde la adquisicion de

la materia

Figura 3: Sistema de Informacién de materia prima a distribucién de producto final

Contacto con
proovedores realizado
por logisticay
administracion

Transformacion de
materia prima por
parte de produccion

Producto final listo
para despachar

Materia Prima en
bodegada
responsable de
logistica

Distribucion del
producto por parte
del dpto de logistica

Aprobacion de
Cotizacion de materia
prima

Pedido de materia Pago del saldode la
prima por parte de materia por parte de
Produccion H gerencia Servicio al cliente
Post-venta

Pago del 50% de la
materia prima
aprobacion por la
parte gerencia

Recepcion de materia E SERVICIO AL :

prima por parte de
produccion [P— gE'FP‘I@ _____

Fuente: Autores

En cada uno de estos procesos, se encuentran presentes los sistemas de informacion, que
van desde el manejo de tarjetas fisicas Kanban hasta las facturaciones digitales, los cuales son
indispensables para la ejecucion exitosa de cada uno de sus respectivos procesos seguin
corresponda, motivo por el cual deben conocer y dominar al 100% los trabajadores

involucrados en las dreas correspondientes.
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1.4.3 Catalogo de Productos y Servicios

La empresa actualmente cuenta con varios modelos de lavaderos de acero inoxidable los

cuales son: Alstar 80, Alstar 90, Alstar 100, Alstar 85, Alstar 52, Alstar 120, Al-77, Al-60 y

Al-48.

1.4.4 Cadena de Valor

La cadena de valor de la organizacién junto a sus procesos estratégicos, operacionales y de

soporte se muestra en la imagen a continuacion:

Figura 4: Cadena de Valor Almetal S.A.

Proceso - . .
- Gestion Directiva
Estrategicg
o : Logistica y Servicio al
P

Control de calidad

Gestion de Talento Humano - Administrativa

Fuente: Autores

Con lo cual podemos destacar que la misién de Almetal abarca desde la adquisicion de

materia prima hasta la venta de productos finales hacia los grandes distribuidores del Ecuador.
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A continuacién, mostraremos la matriz de arquitectura empresarial desglosada por cada una

de los macro procesos de la cadena de valor, en donde indicaremos por cada una de ellas las

perspectivas y el conjunto de procesos de todos los recursos que cuenta la organizacion, el cual

a su vez nos servird para levantar la situacion actual de la empresa en los diferentes procesos

administrativos y operativos.

Tabla 2: Matriz de arquitectura ALMETAL S.A

Somos una empresa comprometida en brindar calidad de vida a nuestros consumidores a fravés de la adquisicion,

- Lista de Proveedores
- Catalogo de Productos

- Instructives de operacién
de procesos.

- Orden de Compra
- Listado de ruta de

- Listado de Clientes
- Catdlogo de Productos

- Factura de compra de
producto

- Ficha técnica de
producto

Mision A o N - - N
transformacién  distribucién y atencién de servicio personalizado de nuestros productos y soluciones para el hogar.
Desglose de |, L. - an SRS
MSE ei8 Adquirir Transformar Distribuir Atender Adquirir, Transformar y Distribuir
ision
Procesos Adquisicién Procesar Logistica Venta Servicio al cliente Control de calidad Ma ntenimiento
- Gerente Producciény
Calidad - Coordinador 6 " T8 4
- Gerente - Gerente Administrativo y |- Cantador - oerente - Coordinadar - Teenica de
Administrativo y Ventas . . Mantenimiento
Administrativa Ventas - Secretaria - Servicio al cliente - Operador .
Personas N ) - Vendedor . - Gerente Produccidn y
- Secretaria - Coordinador - Chofer Secretaria -Vendedores - Gerente Produccidn y Calidad
-Contador - Operador de Produccidn |- Operador Calidad
) - Servicio al Cliente -Operador
- Secretaria - Logistica
- Contadora
-Computadora -Computadora -Computadora
-Teléfono -Teléfono -Teléfono soldadora
Automatizacion |- Computadora -Software de Contabilidad |-vehiculo -Vehiculo -Vehiculo -Calibrador vemier pulid
(TIC's, equipos) |- Teléfono y facturacion -Software de -Software de -Software de -Flexdmetro ulidora .
: " . -Herramientas varias
Caontabilidad y Contabilidad y Caontabilidad y
facturacian facturacion facturacian
< -1C 0 .
Infraestructura | Area de Recepcidny R ; amm‘n para Departamento de Departamento de . Area de Control de
. Galpdn de 2500 Metros 2 |distribucidn . . Area de mantenimiento
Fisica Despacho de material 16ps ventas Servicio al Cliente Calidad
- Cizalla
- Prensa de Embuticién
- Prensa de Estampado
- Maquina de corte de
4 - Soldadora
Infraestructura extremos )
., . |Montacargas L Montacargas N/A N/A Tina para Leak Testing (- Pulidara
de Maquinarias - Méquina de doblado de
extremos
- Maquina de troquelado
desifén
- Informacién de vida
- Facturas - Plan de Produccion util de repuestos.

- Informacién de
periodo de

- Regulacién de Arancel
nacional

- Cadigo de Trabajo

(Transporte Pesado)

- Ley de Control de
Mercado

del consumidor

Informacién y precios de - Procedimientos de distribucidn y precios o to d Registro d mantenimiento a los
. . - Documento de - Registro deno
proveedores Trabajo Seguro - Guia de remisién - Negociaciones tia d duct fg idad diferentes equipos que
. . arantia de producte  |conformidades
- Orden de Adquisicién |- Plan de capacitacidn - Documento - Orden de Compra g p intervienen en el
Entrega/Recepcion proceso.
firmado
- - Cédigo de Comercio
CDlm:x‘ :"Eamsmo - Normas de Seguridad Ley dge Comerciante Norma técnica 150
regulador de comercio - . -
5 Industrial Ohsas 18000 . Ley organica de defensa - Normas de Seguridad
Regulaciones |exterior en el Ecuador) - Leyde Transito Minorista ¥ org 9001 £

Industrial Ohsas 18000

Fuente: Autores
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En la tabla No. 2, podemos observar que todas las celdas de la matriz de arquitectura de
Almetal S.A cuenta con al menos un elemento o componente, con excepcion de la fila de
infraestructura de méquinas y en la columna de los procesos de ventas y atencidn, esto es
debido a que el giro del negocio circula entorno a la fabricacion de lavaderos y por tal motivo
en esas areas no se necesitan de maquinarias.

El levantamiento de la matriz de arquitectura presentada servird para identificar brechas
organizacionales, los cuales a su vez servirdn para el planteamiento de nuevos proyectos que

cubran las brechas identificadas.

1.4.6 Organigrama General de la Organizacion

Mediante la entrevista con la Gerente Administrativa de Almetal SA pudimos evidenciar
que la organizacion es de tipo funcional, debido a que cuenta con una estructura jerdrquica con
centralizacion en dos dreas que son: administrativa-ventas y produccion-calidad, en las cuales
los empleados se agrupan por su respectiva especialidad y cada empleado de las éreas
mencionadas reporta a un Jefe superior. Cabe mencionar que en este tipo de organizacion el

Director de Proyectos tiene menos poder que el Gerente Funcional.
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Figura 5: Organigrama Almetal S.A.

Gerente General (1)

Gerente Gerente de
Administrativo/Ventas Producciony Calidad
(1) (1)

Contador (1) Coordinador (1)

Vendedor (2) Chofer (1)

Secretaria (1) Operadores (25)

Tecnico de

Logistica (1)

Mantenimiento (1)

e Scrvicio al Cliente (1)

Fuente: Almetal S.A.

1.4.7 Capacidad Productiva

A continuacidén, mostraremos las cifras histdricas, actuales y proyecciones futuras de la

capacidad operativa y la demanda anual de lavaderos de Almetal S.A, a fin de analizar la

capacidad ociosa de la planta y observar el impacto que tendria la implementacién del proyecto.
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Tabla 3: Capacidad Histoérica, Actual y Futura

SITUACION HISTORICA Afo 2015 ARo 2016 Afo 2017 SITUACION ACTUAL Afo 2018

Capacidad de Planta 63360 84480 838704 Capacidad de Planta 90816
Demanda total 48227 72734 68744 Demanda total 68744
Capacidad Ociosa 23.88% 13.83% 22.50% Capacidad Ociosa 24.30%

SITUACION FUTURA Afo 2019 Afo 2020 Afo 2021 Afo 2022 Afo 2023
Capacidad de Planta S0816 S0816 90816 S0816 90816
Demanda de Lavaderos Actuales 6a744 70118.88 71521.2576 72951.6828 74410.7164
Demanda Proyectada de Lavagas 5000 6180 6365.4 6556.4 6753.1
Demanda total T 74744 76299 TTBBT 79508 8lis4
Capacidad Ociosa 17.70% 15.99% 14.24% 12.45% 10.63%

Fuente: Almetal S.A.

Con los valores detallados de las tablas de las situaciones histéricas y proyectadas
graficamos el siguiente diagrama de barras, a fin de comparar grificamente el comportamiento
de las variables de capacidad, demanda y capacidad ociosa en la situacion histdrica, actual y
futura de la empresa, el cual incluye la implementacién del proyecto seleccionado a partir del

afio 2019 y su operacion en los afios posteriores.

Grafico 2: Comparativo Capacidad vs Demanda vs Capacidad Ociosa

100000 90816 90816 90816 90216 90816 90816

34450 88704
S — 81164
80000 94 74744 76299 77887 79508

44 44

70000 63360
60000 27
50000
40000
30000
20000
10000 38% 3% 0% 0% 0% 9% 4% % 63%

Afio 2015 Afio 2016 Afio 2017 Afio 2018 Afio 2019 Afio 2020 Afio 2021 Afio 2022 Afio 2023

SITUACION HISTORICA SITUACION SITUACION FUTURA
ACTUAL

M Capacidad de Planta W Demanda total M Capacidad Ociosa

Fuente: Almetal S.A.
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Como podemos observar en las tablas y grafico de barras comparativo, la implementacion
del proyecto en mencién ayudard a disminuir la capacidad ociosa de la planta del 24 % a un
18% en el primer afio de operacion; ademds de que se extenderd el portafolio de productos de
tal manera que contribuird a la captacion de mayor segmento mercado permitiendo un
incremento en ventas de un 10% a un 12% lo cual ayudard a alcanzar los objetivos financieros

de la empresa.

1.4.8 Criterios de Mercado

La empresa Almetal SA, se maneja con los criterios de vender un producto a bajo precio
(20% menos) en comparacion a la competencia local, calidad media (Acero 201) y en grandes
volimenes (6000 unidades vendidas por mes), por estas razones el principal mercado que
explota ALMETAL S.A. son los consumidores con poder adquisitivo medio — bajo de la

Repiblica del Ecuador.

1.4.9 Leyes de Regulacion

En el tipo de industria metalmecdnica no existen tantas restricciones para poder fabricar y
comercializar este tipo de productos (Lavaderos); pero si nos encontramos con una regulacion
al realizar lavaderos que contengan en un extremo hornillas a gas, ya que el gobierno en su
lucha con la insercién de cocinas de induccidn, puso varias trabas a los productores de cocinas
a gas para poder de alguna forma disminuir la venta de este tipo de cocina; pero lo que va del
afio 2018 ha cambiado mucho esta perspectiva del gobierno, ya que la asamblea aprob¢ en el
mes de Junio que las cocinas dejen de gravar el 100% del ICE tal como lo cita la publicacién

del diario el telégrafo “Las cocinas y cocinetas a gas fabricadas en el pais dejardn de gravar el
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100% del impuesto a los consumos especiales (ICE). La Ley de Fomento Productivo, aprobada
el 21 de junio por la Asamblea Nacional, establece una tarifa del 0% por esta razon el precio

para el consumidor final de las cocinas a gas serd mds accesible.

Otra ley de regulacion a considerar para el funcionamiento de la empresa, es el permiso de
Licencia Ambiental otorgado por el municipio de Durdn, el cual aplica por ser la industria de
tipo metalmecdnica, manejar y generar desechos sélidos, producto del proceso de fabricacién

de los lavaderos como por ejemplo las virutas, retazos de lamina de acero y scrap.

1.4.10 Gobernanza

En Almetal S.A el proceso de gobernanza se lleva a cabo de una por una junta directiva
formada por el Gerente General, el Gerente Administrativo y Operativo de la organizacion, con
la cual se busca garantizar la responsabilidad, imparcialidad y transparencia a sus partes
interesadas. Por lo general la Gobernanza de la organizacion incluye los aspectos: legales,
regulatorio, de cumplimiento, cultural, ético, ambiental, riesgo, responsabilidad social y

funciones de la empresa hacia la comunidad.

Los principios de gobernanza organizacional, las decisiones y los procesos definidos por la
junta directiva de Almetal S.A tienen un impacto directo en el gobierno, aprobacién y

realizacion de los programas y proyectos que se desarrollen en la organizacion.

Para determinar el nivel de Gobernanza en la organizacion se procedio a utilizar la tabla de
Gobernanza de dominios y funciones de los procesos de la organizacion presentada en la Guia

de Gobernanza de Portafolios, programas y proyectos del PMI (anexo 5). Posteriormente se
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procedi6 a evaluar los dominios y funciones de los procesos de la organizacién mediante una
entrevista con los Directores de Almetal S.A a manera de un check list, y una vez recolectada
la informacién se asigné un valor porcentual proporcional para cada una de las 16 macro celdas
internas de la matriz (con un valor asignado de 25% a cada una) para determinar cuél es el peso
o valor porcentual de la Gobernanza por cada dominio, del cual se obtuvieron los siguientes

resultados:

Tabla 4: Matriz de Gobernanza

Tabla de Gobernanza OPM de procesos relacionados por sus dominios y funciones

Porcentaje de
Vigilancia Control Integracién Toma de decisiones Gobernanza por
dominio

Funciones /Dominios

Alinea cartera, programa y ejecucién del

proyecto con la estrategia organizacional ’ ‘

Realiza alineacion estratégica organizacional
Establece un proceso de toma de
decisiones

Integrar proyectos de cartera, programa y

Establecer el cuerpo gobernante proyecto

Dominio de
Alineacién de Crea un plan de gestién de gobierno x
OopPM Determina la priorizacion y el
financiamiento de |a cartera, el
programa y los componentes del
proyecto

gobierno de OPM Crea una carts de gobierno de OPM

Crea una hoja de ruta integrada de
proyectos, programas y proyectos

Ueva a cabo una planificacion periddica
para priorizar y financiar

Crea un plan de gestién de riesgas OPM

< (<[ x [][x

Dominio de Gestiona cartera, programa royecto x Resuelve y remedia riesgos y / o
i 3 N uelve ia ri
Riesgo de gobierno [JRNRUENN :(ergnas " e‘l femvas Integra Ia gestin de la dependencia mg’lemas emlafm v
de OPM 4 e " Establece un proceso de escalamiento de p
riesgos OPM

Optimiza los recursos de cartera,

Realiza informes de rendimiento x
programa y proyecto

Crea un plan de gestion del rendimiento
integrados

Dominio de de OPM
Rendimiento de Lleva a cabo revisiones y auditorfas de x Establece procesos de informes y control
gobierno de OPM cartera, programas y proyectos OPM

Evalua los cambios en la estrategia
cartera de la organizacién, el
programa y el rendimiento del
proyecto

Alinea la capacidad de recursos y las
necesidades de capacidades entre (
portafolios, programas y proyectos

Monitorea kpis

Crea un plan de gestién de

Dominio de
. comunicaciones
Comunicaciones de (

- Informa decisiones tomadas con
Difunde las comunicaciones

Comunica mensajes clave a la organizacién ones &
Jjustificacidn

gobiemo de OPM Controla la efectividad de la

NUX SNX | X (X X

comunicacion

Fuente: Autores

Mediante la tabulacion de resultados de la Tabla de Gobernanza podemos resumir que
existe:
- Bajo poder de dominio de Gobernanza en las dreas de Alineacion y Riesgo de Gobierno
de OPM (38% y 25% respectivamente).
- Mediano poder de dominio de Gobernanza (54%) en el drea de Rendimiento de

Gobierno de OPM.
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- Alto poder de dominio de Gobernanza (88%) en el drea de Comunicaciones de

Gobierno de OPM.

Con lo cual podemos analizar que:

- Al tener baja puntuacion en el dominio de Alineaciéon de Gobierno de OPM, se da
principalmente porque no se encuentran definidos planes de gestion de gobierno OPM
y por ende no existe una alineacién estratégica organizacional con los portafolios,
programas y proyectos que se desarrollan; lo cual podria repercutir en lograr alcanzar
los objetivos estratégicos de la organizacion.

- Al tener baja puntuacion en el dominio de los Riesgos de OPM, se debe principalmente
a que no se cuentan con planes definidos de Gestion de Riesgos; los cuales podrian
repercutir en el desarrollo de portafolios, programas y proyectos, debido a que se podria
afectar la conclusion de los mismos, por no tomar las debidas precauciones a los riesgos
significativos que se pueden materializar durante la ejecucion de los mismos.

- Al tener una puntuacion mediana a baja en el dominio de rendimientos, se debe
principalmente a que no se controlan periédicamente indicadores claves de desempefio
(KPIs) y esto podria repercutir en la eficiencia de la gestién de portafolios, programas

y proyectos, ya que no existen controles constantes.

El andlisis presentado nos servird mds adelante, para definir e incluir paquetes de trabajo de
gestion de riesgos, rendimientos y alineacion, dentro de la estructura de desglose de trabajo

(EDT) del proyecto que resulte seleccionado.
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1.4.11 FODA

El andlisis FODA realizado mantiene la finalidad de identificar las fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas de la organizacion, para determinar la situacion actual
interna y contextual de 1a misma, para posteriormente definir el tipo de estrategia y la alineacién
de los programas y proyectos que Almetal S.A deberia seleccionar para lograr alcanzar los
objetivos estratégicos definidos.

El levantamiento del anélisis se lo realiz6 mediante entrevistas presenciales a los directivos
de Almetal S.A. En el respectivo andlisis se identific6 las oportunidades con amenazas
mediante un andlisis de factores externos, y las fortalezas con debilidades en un andlisis de

factores internos, los cuales se detallan a continuacion:

14.11.1 Analisis de Factores Externos

El andlisis de factores externos se realizé mediante la identificacién de las oportunidades y
amenazas de la organizacion, tomando como marco de referencia los modelos de las 5 Fuerzas
de Porter y los factores PESTEL, ambos marcos se los relacionaron en la siguiente matriz

cruzada:



Tabla 5: Factores Externos ALMETAL S.A

ANALISIS DE FACTORES EXTERNOS
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PORTER /
ulhy POLITICO ECONOMICO SOCIAL TECNOLOGICO LEGAL AMBIENTAL
01. Bajo precio de acero inoxidable por
40P L A1. Posibilidad de que los proveedores
proveedores chinos con respecto a 5
; fabriquen el producto para el cual abastecen
Poder de |proveedores de Sudamérica. s e
materia prima. A2, Eliminacion de reduccion deimpuestos en
negociacion de 3 &
importacion de insumos y materia prima.
I 02. Alto nimero de proveedores de acero en . :
i 03. Calidad y caracteristicas de materia prima
ina. by
de proveedores similares.
A3. Solamente existen 3 grandes cadenas
compradoras mayoristas.
A4 Las cadenas mayoristas compran en
Poder de o " " 6. Posibilidad de que los compradores
grandes cantidades y pueden solicitar s
negociacion de mayoristas fabriquen ellos mismos el
reduccién de precios.
producto
AS. Compra de cadenas mayoristas a fabricas
de otros paises con cambio de divisa
relativamente inferior a la moneda local.
Riesgo de |A8. No existen regulaciones estrictas o
58 |A7. Fabricacion de producto de complejidad [~ g
entrada de PN especificas parala fabricacion de lavaderos
media posibilita el ingreso de nuevos | 7
clientes + : inoxidables y posibilita ingreso de nuevos
competidores a Ia industria
potenciales competidores.
A9. Fabricacion de lavaderos de pléstico
polietileno.
A10. Fabricacion de lavaderos de acrilicos.
Amenaza de
sustitutos .
A11. Fabricacion de lavaderos de fibra de
vidrio.
A12. Fabricacién de lavaderos de cuarzo.
A13. Bajo precio de venta de productos
fabricados por empresas Chinas
A14. Tasa de decrecimiento de la economia del |A16. Producto regularmente
pais obliga 2 que personas se decidan solo se compra una sola vez por
principalmente en precio de producto al casa o famika y ocurre cuando
esind de momento de comprar. se construye una nueva o se
rivalidad entre ! d = 3
s remodela casa u apartamento. 06. Bajos impuestos para exportar producto
ks A1S. Alto indice deinflacién del pais afectan final a Centroamérica.
establecidas et 2
los costos de fabricacién del producto. 05. Incremento del indice de
construccién en el pais de
04. El nimero de habitantes y poder viviendas populares
adquisitivo de la poblacién objetivo se espera
crezca, segin las proyecciones
gubernamentales

Fuente: Autores

De la tabla adjunta, podemos destacar de manera general que:

- El 67% de las oportunidades (O) identificadas, se encuentran concentradas entre el

ambito econdémico (andlisis PESTEL) y el poder de negociacién de los proveedores

(analisis 5 fuerzas de Porter).

- El 44% de las amenazas (A) identificadas, se encuentran concentradas en el dmbito

tecnoldgico (andlisis PESTEL) y repartidas de manera proporcional entre las 5 fuerzas

de Porter.

- La mayoria de celdas que aparecen en blanco, 63% de ellas, corresponden al dmbito

legal, politico y ambiental de la organizacion, de las cuales, a la fecha en la cual se

levanta esta informacion, no se encuentran vigentes regulaciones o restricciones legales
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trascendentes, como los impuestos a consumos especiales (ICE) y/o restricciones

ambientales que afecten de manera significativa los procesos de compra, fabricacion y

comercializacién de productos que ofrece Almetal S.A.

Las oportunidades y amenazas identificadas en la tabla de Factores Externos posteriormente

serdn evaluadas y calificadas por su peso e importancia (anexo 3), y la sumatoria de los

resultados de las mismas servird para orientar el perfil de la estrategia que deberd seguir

Almetal S.A para lograr alcanzar sus objetivos estratégicos.

A continuacién, mencionaremos las amenazas y oportunidades consideradas mas

importantes o significativas, debido a que representan un mayor un riesgo potencial y/o

oportunidad significativa, para el funcionamiento operativo y administrativo de la empresa. De

las cuales tenemos las siguientes:

Tabla 6: Factores Externos Significativos Almetal S.A

OPORTUNIDADES SIGNIFICATIVAS

Bajo precio de acero inoxidable por proveedores chinos con respecto a proveedores de Sudamérica.

[s]1e]]e]

Incremento del indice de construccdn en el pais de viviendas populares

=Y

Bajos impuestos par exportar producto final a Centroamérica

AMENAZAS SIGNIFICATIVAS

Posbilidad de que los proveedores que abastecen actualmente materia prima fabriquen el producto final.

Hliminacion de reduccion de impuestos en importadon de insumeos y materia prima

Solamente existen 3 grandes cadenas compradoras mayoristas.

Compra de cadenas mayoristas a fabricas de otros paises con cambio de divisa relativamente inferior a la moneda local

g e|B|E

Posibilidad de que los compradores mayoristas fabriguen ellos mismos el producte

Al3

Bajo precio de venta de productos fabricades por empresas Chinas.

AlS

Alto indice de inflacién del pais afecta los costos de fabricacion del producto

Alé

Producto regularmente solo se compra una sola vez por casa o familia y ocurre cuando se construye una nueva casa u apartamento y/o se remodela

Fuente: Autores

Las oportunidades y amenazas mads significativas se deberdn tomar en consideracién por

parte de los directivos de Almetal S.A al momento de tomar decisiones estratégicas, a fin de

explotar dichas oportunidades y/o mitigar las amenazas, orientadas bajo el contexto del tipo de
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estrategia (defensiva, conservativa, competitiva, agresiva) que deberd seguir la organizacion,
la cual resultard producto del cruce del andlisis de los factores externos e internos.

14.11.2 Analisis de Factores Internos

El andlisis de factores internos se realizé mediante la identificacion de las fortalezas y

debilidades de la organizacién, tomando como marco de referencia la Matriz de Arquitectura

Organizacional y los elementos basicos ERIC, ambos marcos se los relaciono en la siguiente

matriz cruzada:

Tabla 7: Factores Internos ALMETAL S.A

ANALISIS DE FACTORES INTERNOS

altamente capacitados

vendedores de los retailers

Matriz
Arquitectura / EFICIENCIA CALIDAD INNOVACION CAPACIDAD
ERIC
F1. Existencia de maquinas con normas de
seguridad ocupacional.
D2. Atraso en abastecimiento de materia
prima por falta de existencia de un sistema D1.20% de capacidad ocia
definido para adquisiciones (1 vez cada 2 de maguinas vs. demanda
meses actual.
) F2. Producto final con buen
Procesos e
R R R acabado, acorde a su PVP
F8. Precio de producto inferior frente a F10. Se cuentacon 2
otras marcas nacionales. (PVP 30% menos prensas back up en la
que la competencia). fabricacion de lavaderos.
F9. Nuestros productos se encuentran en
las perchas de las cadenas de ferreterias
mas grande del pais
F5. Se cuenta con las
D3. Colaboradores . .. T .
— R . F4. Capacitacion a los horas/hombres requeridas
Personas operativos no estan -

para responder los pedidos
demandados

Automatizaci
én (TIC's,
equipos)

F6. Sistema de Facturacion y control de
inventario.

D9. Eficiencia de linea produccién de un
70% por desperdicio de manufactura

D8. Linea standard no tiene
una gran diferenciacién del
producto chino importado

F7.20% de la maquinaria
actual tiene una de més de
20 afios

F3. Maquinas semi-
automatizada

Informacion

D4. No estan establecidos
procedimientos de trabajo
seguro

D6. Alto indice de costos
fijos (60%)

D5. Métricas de calidad no
definidas

Regulaciones

D7.Productos no cuentan
con normativas de calidad y
medio ambiente

Fuente: Autores
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De la tabla adjunta, podemos destacar de manera general que:

- El 60% de las fortalezas (F) identificadas, se encuentran concentradas entre el area de
Procesos (andlisis Matriz de Arquitectura) y Eficiencia (andlisis ERIC).

- El 67% de las debilidades (D) identificadas, se encuentran concentradas entre el area
de Informacién (andlisis Matriz de Arquitectura) y la Calidad (anélisis ERIC).

- De la mayoria de celdas que aparecen en blanco, el 86% de ellas corresponden a las
areas de eficiencia e innovacién de la organizacion; esto se da ya que la empresa no
cuenta con programas y/o proyectos de eficiencia e innovacion, por tal motivo no se
consideran fortalezas de la misma; y debido a que el negocio de los lavaderos en el
mercado local el ptblico no exige mayores o nuevas tendencias en el disefio y cantidad

de los productos, no se los consideré como una debilidad.

Las fortalezas y debilidades identificadas en la tabla de Factores Internos posteriormente
serdn evaluadas y calificadas por su peso e importancia (anexo 4), y la sumatoria de los
resultados de las mismas servirdn para orientar el perfil de la estrategia que deberd seguir
Almetal S.A para lograr alcanzar sus objetivos estratégicos.

A continuacién, se menciona las fortalezas y debilidades consideradas mds importantes o
significativas, debido a que contribuirdn o afectardn al cumplimiento de los objetivos de

procesos internos de la empresa. De las cuales tenemos las siguientes:
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Tabla 8: Factores Internos Significativos ALMETAL S.A

FORTALEZAS SIGNIFICATIVAS

F1 Existencia de maquinas con normas de seguridad ocupacional
F21 Producto final con buen acabado, acorde a su PVP

F3 Maquinas semiautomatizada

F4 Capacitacion a los vendedores de los retailers

Fé Sistema de Facturacidn v control de inventario

DEBILIDADES SIGNIFICATIVAS

D1 20% de capacidad ocia de maquinas versus demanda actual

D2 Afraso en abastecimiento de materia prima por falta de existencia de un sistema definido para adquisiciones (1 vez cada 2 meses)
D6 Alto indice de costos fijos (60%)

D7 Los productos no cuentan con normativas de calidad v medio ambiente.

Fuente: Autores

Las fortalezas y debilidades mds significativas deberdn serdn consideradas por parte de los
administradores de Almetal S.A al momento de tomar decisiones administrativas en
operaciones, a fin de aprovechar sus fortalezas y/o corregir sus debilidades, para lograr el
cumplimiento de sus objetivos de productividad, calidad, costo y seguridad, de tal manera que
se garantice el cumplimiento de sus objetivos de procesos internos y permita el cumplimiento

del resto de los objetivos estratégicos planteados por la organizacion.

1.4.11.3 Seleccion de la Estrategia

Con los resultados obtenidos de las evaluaciones de los factores externos (anexo 3) y
factores internos (anexo 4) de la organizacion, se procede a identificar el cuadrante en el cual
se intersectan ambos valores obtenidos, para de esta manera conocer la estrategia recomendada
para la organizacion.

A manera de resumen, podemos mencionar que, mediante la evaluacion de factores internos
y externos se obtuvieron los siguientes resultados:

- Evaluacion de Factores Externos = 2,03

- Evaluacion de Factores Internos = 2,56



30

Dando como resultado el siguiente grafico para la seleccion de estrategias:

Figura 6: Seleccion de estrategia

SELECCION DE ESTRATEGIA

1.00 DO FO
P ESTRATEGIA ESTRATEGIA
n
A CONSERVATIVA AGRESIVA
2.03
FACTORES
EXTERNOS 20
ESTRATEGIA ESTRATEGIA
e DEFENSIVA COMPETITIVA
4.00 DA FA
1.00 Debilidad 2.50 2.56 Fortaleza 4.00

FACTORES INTERNOS

Fuente: Autores

Con lo cual podemos observar que el punto de interseccion recae en el cuadrante superior
derecho, correspondiente al de las Estrategias Agresivas; esto se debe a que actualmente
Almetal S.A posee ligeramente una mayor cantidad de fortalezas que debilidades y que en el
entorno existen un mayor nimero de oportunidades que amenazas; motivo por el cual los planes
estratégicos que pudiesen tomarse se enfocardn en explotar dichas fortalezas y aprovechar las
oportunidades externas.

Dentro de las posibles estrategias agresivas, tenemos las siguientes:
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Tabla 9: Seleccion de estrategia ALMETAL S.A

F10 - 05 [Implementacidn de un huevo products dirigido a persohas con poder adguisitive medio - bajo

F3-01 |Mejoramientoy optimizacidn de la linea de fabricacidn de productos

F5-06 Exportacidn de productos a mercado internacional para la captacion de nuevos clientes

F9-04 |Implementacidn de un nuevo producto Premiurm dirigido a personas con poder adguisitivo alto
F8-01 |Incremento de portafolio de productos dirigidos exclusivamente a personas de poder adguisitive bajo

Fuente: Autores

Las Estrategias Agresivas presentadas en la tabla adjunta, servirdn como marco de
referencia para los directivos de Almetal S.A al momento de tomar decisiones estratégicas, y

plantear nuevos programas y/o proyectos, los cuales servirdn para lograr alcanzar los objetivos

estratégicos planteados.

1.4.12 Ciclo de Negocio

La compafiia Almetal SA tiene grandes picos en ventas en los meses de junio, Julio y agosto
a nivel nacional y mayormente el mercado de la empresa se concentra en la region Costa, los
otros meses en especial los tltimos meses del afio, argumenta la Gerente de Ventas Olga Alava
que existen caidas en sus ventas debido a que en esos meses las personas se concentran mas en
las fiestas y en adquirir diferentes tipos de productos como ropa o juguetes.

En la proxima imagen podremos visualizar de mejor manera el ciclo de negocio:
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Figura 7: Ciclo de Negocio Almetal S.A

Enero EFebrerc— {Marzo | Abril {Mayo | Junio éJuIic— EAgosto ‘Septiembre EOctubre Nc—viembreé Diciembre

4 &

Fuente: Almetal S.A.

1.4.13 Flujo de Caja

En la presente se encuentra el flujo de caja actual de Almetal S.A:

Tabla 10: Flujo de Caja Almetal SA a corte de Julio 2018

Flujo de Caja Proyectado
Cliente: INDUSTRIA METALMECANICA ALMETAL S.A

Aug-17 Sep-17 Oct17 [ MWovi7 | Dec1z | Jan-18 | Febas Mar-18 | Apr-18 May-18 Jun-18 Jukis |
I | I | I |

TNGRESOS OPERACIONALES |
Ventas 201,500.00 205,530.00 2| 221,371.04]  225,798.46] 239,3%6.37|  244,133.30|  245,015.96]  253,996.28
TOTAL TNGRESOS OPERACIONALES 201,500.00] _ 205,530.00] 210,668.25] 221, 225,798.46] 239,346.37] 244,133.30 249,015.95| _253,996.28
EGRESOS OPERACIONALES | | | | |

Costo de Ventas 110,000.00 111,650.00 113,324.75 115,024.62| 119,084.93 120,871.27|  122,684.33 125,138.02]  127,6%0.78 130,193.60
Gastos Administrativos y Generales 72,500.00 73,587.50 74,691.31 75,811.68 (844, 80,026.51 81,227.21 82,445.62| 84,094.53 85,776.43 87,491.95
TOTAL EGRESOS OPERACIONALES 182,500.00| 185,237.50| 188,016.06| 190,836.30] ¥ 199,111.80| 202,09848| 205129.96] 209,232.56| 213,417.21| 217,685.55|

FLUJO DE CAJA OPERACIONAL 19,000.00] 20.202.50(  32,652.19] 2204531 B61.; 22259.24] 23,699.98] 3431641 34900.74] 35508.75] 36.310.73]

INGRES0S NO OPERACIONALES
Concesion de Préstamos Bancarios
- Bancos
TOTAL TNGRESOS OPERACIONALES 0.00| 0.00| 0.00] 0.00] 0.00] 0.00| 0.00] 0.00 0.00| 0.00] 0.00 0.00|
EGRESOS NO OPERACIONALES
Paqo de Fréstamos Bancarios
- Comisiones y gastos bancarios
- Dividendos 1,130.21 1,130.21 12,271.39 7,735.17} 7.738.17] 7,735.17] 7.738.17 7,738.17]  15,041.41 7.738.17 7,738.17 7.738.17)
TOTAL EGRESOS NO OPERACIONALES 115021 113021  12.27139] 7.738.17} 7,738.17) 7,738.17] 7,736.17| 773817 19,0141 7,738.17| 7.738.17| 7,738.17]
FLUIO DE CAJA NO OPERACIONAL 1,130.21 113021 12,27139]  7,73847]  -7,738.47| 7,738.17| -7,738.17]  -7,73817| -19,0a141| -7,738.17|  7,738.17| -7,738.17
FLUIO DE CAJA TOTAL 17,869.79 19.162.29] 10,380.80]  16,307.14) 633451 13123.00] 18,521.07] 1596181 1517500 27,162.57] 27,860.58]  28,572.56

Fuente: Almetal S.A.
Podemos observar el flujo operacional con el que cuenta la empresa donde extraemos un
20% mensual para poder realizar los proyectos que necesite la empresa y si estos pasaran de
ese valor estimado se complementard con préstamos bancarios, segin lo acordado con los

directivos de la empresa.
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2. METRICAS

2.1.Marco Teérico

2.1.1. Key Performance Indicator

Los KPI tienen como objetivos principales medir el nivel de servicio, realizar un diagndstico
de la situacién, comunicar e informar sobre la situacidn y los objetivos, motivar a los equipos
responsables del cumplimiento de los objetivos reflejados en el KPI y, en general, evaluar

cualquier progreso de manera constante. (Sebastidn, 2012)

2.1.2. Key Goal Indicator

Indicadores de metas. Definen mediciones para informar a la direccién general si un proceso
TIC ha alcanzado sus requisitos de negocio, y se expresan por lo general en términos de

criterios de informacién. (Curto, Josep Curto , 2008)

2.1.3. Flujo de Caja

El flujo de caja es un estado financiero bésico que presenta, de una forma dindmica, el

movimiento de entrada y salidas de efectivo de una empresa, en un periodo determinado de

tiempo y la situacion de efectivo al final del mismo periodo. (Lopez, 2012)
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2.2 Metodologia

Una vez levantado la informacién organizacional en el capitulo anterior, se procede a:

1. Definir los objetivos de los componentes organizacionales (Cuadro de Mando Integral,
Matriz de Arquitectura Empresarial y Cadena de Valor) en conjunto con los directivos
de la organizacion.

2. Definir los indicadores propuestos para cada uno de los objetivos definidos en el paso
anterior con la finalidad de medir cuantitativamente los mismos.

3. Definir el periodo de evaluacion de los indicadores, acorde a una frecuencia de tiempo
en la cual se recopilen datos significativos y permita el control oportuno de los mismos.

4. Definir la unidad de medida, cdlculo y fuente de obtencién de los indicadores
propuestos.

5. Definir la situacién actual o linea base, el valor minimo o umbral minimo y el valor
objetivo para cada uno de los indicadores de los componentes organizacionales
levantados.

6. Levantar el cuadro de indicadores para cada uno de los componentes organizacionales
con la informacién previamente mencionada.

7. Definir los criterios de seleccion para priorizar, identificar y segmentar los indicadores

relevantes para la organizaciéon (Indicadores claves de desempeiio o KPIs).

2.3 Criterio de Seleccion de Indicadores

Los indicadores presentados a continuacidn nos servirdn para conocer la situacion actual de

la empresa, de manera tal que sirvan de respaldo en la toma de decisiones en el caso de que se
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logre evidenciar diferenciales entre la situacién actual y la situacién deseada u objetivo,

concepto al que denominaremos como “brecha” y se tratara con més a profundidad en el

siguiente capitulo.

El levantamiento de los indicadores presentados en este capitulo se propuso y se acordé en

conjunto con los directivos de la empresa y la recoleccion de los datos fue realizada mediante

una entrevista presencial con los directivos de Almetal S.A.

Para levantar y definir los indicadores relevantes de la empresa se utiliz6 los criterios de

seleccién de (Joanna Camejo, 2012), los cuales se detallan a continuacion:

1.

2.

Relevancia: Estén relacionados al Plan Estratégico de la empresa.

Funcionalidad: Deben ser ttiles en la toma de decisiones.

Coste-Eficiencia: El Indicador ha de ser eficiente en términos de coste de obtencion de
datos y de uso de la informacién que aporta.

Simplicidad: El indicador debe ser simple, claro y de ficil comprension para cualquier
miembro de la empresa.

Comparabilidad: Es muy importante que indicador debe proveer una base para

comparaciones.

Una vez definido los criterios de seleccion, se procede a levantar los indicadores relevantes

para la organizacion, por cada uno de los componentes del andlisis de la organizacion

realizados en el capitulo anterior, en donde se narré la situacion actual de la empresa, teniendo

como resultado los siguientes indicadores:
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2.4 Indicadores CMI

Para el levantamiento de los indicadores del CMI, se tomé como referencia los indicadores
comunes que existian entre varios indicadores de objetivos estratégicos que utilizan algunas
empresas a nivel mundial, los cuales fueron tomados de sus respectivas tablas de CMI
presentados en el libro de Cuadro de Mando Integral de Kaplan y Norton, los cuales se
encuentran presentados en el anexo 6.

Posteriormente, se selecciond los indicadores relevantes, de acuerdo a los criterios de
seleccién previamente mencionados y considerando que exista una dependencia y relacion
entre los indicadores; de tal manera tal que los cumplimientos de estos aporten a la consecucion
de los objetivos plasmados a través de los indicadores presentados en la perspectiva de CMI
del nivel superior.

En la siguiente tabla, se especifican los indicadores considerados como mads significativos
de acuerdo a los objetivos estratégicos definidos por la empresa, los cuales se encuentran
separados para la mejor comprension de los mismos, por cada una de las cuatro perspectivas

del CMLI, teniendo:

En la perspectiva financiera, se definié6 como indicadores financieros mds relevantes a la
Tasa de crecimiento de ventas, VEA (valor econémico agregado) y la Tasa de crecimiento de
margen de utilidad, debido a que el cumplimiento de estos indicadores, tendrdn un impacto
directo en el logro del objetivo financiero de la empresa, a través del incremento de ventas,
reduccién de costos, los cuales se encuentran plasmados en la perspectiva de los procesos
internos y el logro de estos desencadenara en un incremento de la tasa de crecimiento de la

rentabilidad neta.
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Tabla 11: Indicadores con Perspectiva Financiera

INDICADORES RELE V! SDEL CUADRO DE MANDO INTEGRAL

PERSPECTIVAS OBJETIVOS ey | eI Meétrica / Calculo Fuente B || M2 || anmeo
Evaluacion | Medida Minimo
" . ((Ingresos por venta actual -
2 :‘mml'[;f_ff" 15 grE0S E | 2 e crecimiento de venias Trimestral §  |ingresos porventa sfto anterior) / Registros Contables SHIVA3 | 2L | 2040074
| [Fenas v Ingresoafio anteriar) * 100
= [stiidad de operacion ajustada
= VEA después de impuestos - costo del g e I
2. IF3. Incremertar un 35% 1 {valor econémico agregada) Amal | capial vertdo(%) ] *promedio Registros Conables SLO®00 | 5226435 | S2461.25
2 jrentabiidad neta ajustado del capital invertido
5
Tasa de crecimiento de margen de (UAI afio pasado - UAI el afio . . . -
e Amal S e Lo o e Estados Finaneieros 1596968 | $1836513 | $199621

Fuente: Autores

En la perspectiva de cliente, se definieron como indicadores mds relevantes al Indice de
clientes satisfechos, Tasa de crecimiento de nuevos clientes y participacion de mercado, debido
a que estos indicadores repercuten en el ingreso total por venta de productos y la captacion de
nuevos clientes potenciales, los cuales contribuirdn a mayores ingresos econdmicos que

servirdn para lograr alcanzar los objetivos financieros.

Tabla 12: Indicadores con Perspectiva de cliente

INDICADORE S RELEVANTES DEL CUADRO DE MANDO INTEGRAL

Periodicidad De | Unidad De . Umbral
LineaBase

PERSPECTIVAS OBJETIVOS Nombre De Indicador = E Meétrica / Caleulo Fuente s Ohjetivo
Evaluacién Medida Minimo

M. Alkanzar el 100% de - . . o Clinte s satisfechos / Total . " . - o
" catishecin del cliente Indice de clientes satisfechos mensual % Cligies Reporte de Servicio al Clisnte o 05% 100%
= MD. Incrementar un 3% 1a Tasa de crecimiento de nuevos esiral o [Nimere de clentes mevos / R o & Venta s g 10%
g capiacion de nuevos chentes clentes smesta - lcarteta clentes “pers s - - -

A (% de participacién de mercado

_- . . =
lad M Tncrementar participacion de Participacion de mercado amal % lactual) - (% de partcipacion de Encuesta 2% 3% £

mercado en Ecuador en un 2% -

ime reado afio pasado)

Fuente: Autores

En la perspectiva de procesos internos, se definié6 como indicadores mds relevantes al
Indice de lanzamiento de nuevos productos, capacidad ociosa de planta, Indice de Costos Fijos
e Indice de reclamaciones, debido a que estos indicadores apuntan a garantizar la captacién de
nuevos clientes mediante el lanzamiento de nuevas propuestas de productos, junto con la
busqueda de reduccién de costos para lograr alcanzar precios mds competitivos y atractivos
para los consumidores; ademds de buscar el aseguramiento de calidad de los productos con la

finalidad de mantener e incrementar la captacion del segmento de mercado.
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INDICADORES RELEVANTES DEL CUADRO DE MANDO INTEGRAL

Periodicidad De

Unidad De

Umbral

PERSPECTIVAS OBJETIVOS Nombre De Indicador e | e Métrica / Cakulo Fuente LimeaBase | (=™ | Objervo
PIN L Incremenar m 1% el | Judice de hummiento e meves | [Productos mevos  Total Catilogo e precocios 205 50, o
mimere dz mevos froductos productos |productos =

— -
e PIN 2. Reducir capacidad ocioss Capaci
- = . " ° ! apacidad de glanta - Demanda) |, . ™ "
g2 clljphnu de produccién enm Capacidad ociosa de planta Trimestral Comeitnd & sorte Reports de produccin yventas| 249 15 10
= & < y
o o PIN 4. Reduecir un 10% Costos Indice de Costos Fios Trimesral Costos Fijos / Costos Totales Estados Firancieros 2019 50% 559 0%
wow Fijos
PIN 5. Reducirun 10% 1a . [Numero de reclamos por producto | o ] .
o Indice de rechmaciones mensual o | Tote pradons sontidns| FoPOCE 0 Servicioal Cioate 1% 10% %

Fuente: Autores

En la perspectiva de experiencia y aprendizaje,

se definieron como

indicadores mas

relevantes a los Indice de capacitaciones efectuadas a colaboradores e Indice de satisfaccion

de los empleados, debido a que el cumplimiento de estos indicadores repercutirin de manera

favorable a la consecucion de los objetivos de calidad, productividad, seguridad y costo

plasmados dentro de los objetivos de los procesos internos, debido a que se cuenta con

colaboradores altamente capacitados en el desarrollo de competencias técnicas y habilidades

personales.

Tabla 14: Indicadores con Perspectiva en Experiencia y Aprendizaje

INDICADORES RELEVANTES DEL CUADRO DE MANDO INTEGRAL

PERSPECTIVAS OBJETIVOS Nombre De Indicador = r‘h.".i 0z Ul“hq 0z Métrica / Caleulo Fuente LineaBase Ul,n]?"l Objetivo
Evaluacion Medida Minimo
- P |EA 1 Cumplral 100% el .
= ] pogmma de capacitacion de Indice de capacitaciones o _\.un:ero de capcicionzs , o "
g = . Semestral Y sjecutadas / Numero de Reporte de Talento Humano 10% S0%% 100%
o] -3 desarrollo de competencias del efectuadas a colaboradores X .
= pasi el |capacitaciones phnificadas
= S g. pErs
E' = EA 2 Incrementar un 1094 el fndice de satisfaccibn da los [Nimero de empleados satisfechos|
E. E. indice de satisfaccion de clima N empleados - Anual % lcen el clima laboral / Totalde Reporte de Talento Humano 5% 80% 85%
&3 = |uboral i empleados
Fuente: Autores
. . . : .
Cabe mencionar que, pese a que los indicadores del CMI considerados como mds

significativos se menciond y se detallo por separado de acuerdo a las cuatro perspectivas del

CMLI, estos indicadores estdn directamente relacionados entre si, de tal manera tal que la

consecucion de los indicadores de una perspectiva contribuirdn al logro de los objetivos de la

perspectiva superior inmediata, manifestado a través de sus indicadores respectivos.

La
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relacion vinculante entre los indicadores mas significativos del Cuadro de Mando Integral de

Almetal S.A que se detall6 previamente se representan en el siguiente diagrama:

Figura 8: Flujograma de relacién de indicadores del CMI

.

.

F3. Rentabilidad
Financiera
F2. Crecimiento de ventas
Cliente M3. Crecimiento de participacion de mercado

M1. Clientes
Satisfechos

M2. Crecimiento de
nuevos Clientes

N S

N

-

/ Procesos internos

PIN5. Indice de
reclamaciones

-

PIN4. indice de PIN1. indice de
Costos lanzamiento de nuevos

%

PIN4. Capacidad
ociosa de planta

AN

/ Experiencias y Aprendizajes ’

\

EA1. Capacitaciones de desarrollo de
competencias del personal

*

EA2. Satisfaccion de clima laboral

AN

Fuente: Autores

Con lo cual, podemos concluir que de manera general, el 100% de los indicadores del CMI

poseen un diferencial desfavorable entre la linea base y el objetivo planteado, los cuales seran

identificados como brechas, y deberan ser priorizados de acuerdo a la magnitud e importancia

de este diferencial.
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2.5 Indicadores Matriz de Arquitectura y Cadena de Valor

Los indicadores operacionales corresponden a aquellos que permiten medir el desempefio
de los procesos acorde a la cadena de valor de la empresa.

La metodologia usada para realizar nuestros indicadores fue el de realizar una matriz por
cada proceso de la cadena valor: Adquisicién, Transformacién, Distribucién y Servicio al
Cliente, y cruzarlo con los componentes de nuestra Matriz de Arquitectura Empresarial, la cual
estd dividida en las categorias de: Personas, Automatizacion, Infraestructura, Procesos,
Informacion y Regulaciones.

El primer proceso de la empresa es la adquisicion de materia prima e insumos, en la cual
actualmente se provee del mercado nacional e internacional, siendo relevante a la hora de
fabricar tener todos los insumos listos para asi llegar al proceso es la transformacion.

En la tabla No.- 15 encontramos los indicadores referentes al cumplimiento de recepcion de
insumos y materias primas, es decir las materias primas recibidas versus lo programado, asi
como también la inspeccion de calidad de la mercaderia recibida para posteriormente evitar
rechazos de material originada por una deficiente calidad de materia prima o especificaciones.
Estas brechas se originan principalmente por la inexistencia de un sistema definido para la
adquisicién de insumos y materia prima y falta de un plan de adquisiciones. (D5.-Métricas de

calidad no definidas) tal como se muestra en los siguientes indicadores:



Tabla 15: Indicadores del proceso de adquisicion
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Periodicidad
. - . Unidad De Métrica / . Umbral 0o
Perspectiva Objetivos Nombre De Indicador De . Medida Calculo Fuente Linea Base Minimo Ohjetive
Evaluacidn
Cumplimiento mensual de Reportes de
P 2. Cumplir materia prima e Recibido/ " o
- . L Mensual % facturacion 85% S0% 100%
con un 100% insumos recibidos Frogramado
[recibidos/programados) 2019
Q 1. Disminuir . "
0 Rechazo de materia prima
el rechazo por ve Recibido/ Reportes de
=_ materia prima o Mensual % " facturacion 7% 5% 2%
— total materia prima Programado
17, ] enmalas L 2019
— . recibida
e ] condiciones
- R 1. Cumplir cumli | Costos Fijos Estados
umplir con las normas
O‘ las normas Pna:iunales Semestral % / Costos Financieros 100% 100% 100%
= nacionales Totales 2019
R2.Tenerel
100% de los. % de Cumplimiento de Pedidos en Reportes de
suministros - entrega de pedidesa Mensual % Planta /o ruracion 80% 100% 100%
listos para la tiempo por parte de Total de
fabricacion de Proovedores pedidos 2019
los produtctos
Fuente: Autores
.z
En la etapa de transformacion podemos destacar que la empresa no cumple con los

programas de capacitaciones hacia los colaboradores ya que no cuenta con un Sistema de

Gestion de Calidad implementado, por esta razon encontramos déficit en estos indicadores al

comparar la linea base con respecto al objetivo, evidenciando una debilidad de planificacién y

organizacion (D5.- Métricas de calidad no definidas) tal como se muestra en los siguientes

indicadores:
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Tabla 16: Indicadores del proceso de Transformar

Periodicidad
. . Unidad De Métrica . Umbral .
i Objetivos Nombre De Indicador De - Fuente Linea Base o Objetivo
Perspectiva -t .x Medida Calculo Minimo et
Evaluacidn
PE2. Cumplir al #
100% Cumplimiento de actividades
prugra.ma.de prog_ram_a de Mensual % ejecutadas /: Registros de 0% 90% 100%
capacitacion capacitacion de Total RRHH
desistemas : sistemas de calidad actividades
de calidad planificadas
Total de
PP1. Cumplir unidades
100% pl Ci limiento d fabricadas / | Registros d
plan ump |m|en_o e Semanal % abricadas / i Regis ro? e 9% 953 100
maestrode | productos fabricados Total de Produccion
produccion unidades
planificadas
(# horas
extras * #
j trabajadores
m PP3. Reducira que hacen
5 l%;lelrl"lumern horas
w = haras Horas extras no extras) / (# R
=ty extrasng Registros de
o programadas por plan Mensual % horas N 3% 2% 1%
programadas _ nomina
- T maestre de produccion totales
3 S planificadas
[11] produccion al mes *
e | Total de
trabajadores
)
FR1. Cumplir #
al 100% Cumplimiento del actividades
programade | programa de Analisis ejecutadas /| Registros de
semestral ¥ 10% 100% 100%
Analizsis de de Seguridad en el Total Seguridad
Seguridad en Trabajo actividades
el Trabajo planificadas
FR3.-Tener el #de
100% de R - Maquinas R
Disponibilidad de Registros de
disponibilidad P o Trimestral % defectuosas = 100% 100% 100%
maquinaria Seguridad
de la / Total de
maquinaria Maquinas

Fuente: Autores

En el tercer proceso nos encontramos con la Distribucién de los productos, para lo cual
podemos mencionar que Almetal S.A. tiene dividido su mercado en 80% mayoristas y 20%
minoristas en todo el territorio nacional (Ecuador), el indicador clave de desempeiio hace

referencia a controlar es el aseguramiento de entrega a tiempo a los clientes.
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Tabla 17: Indicadores del proceso de Distribucion

Periodicidad . o
Perspecti Objeti De Indi De e ) Fuente Linea Base e Objetivo
erspectiva ! " Medida Calculo Minimo L
E
9’ INL3-% d
w - eae Productos
= entregas no % de entregas no entrezados / Reporte de
E’ cumplidas a | cumplidas a tiempo a Mensual % Prodﬂuctos. produccion y 2% 0% 0%
ti lient 1
o, |e_mpo a clientes demandados ventas
=} clientes
3

Fuente: Autores

Como cuarto y dltimo proceso tenemos el Servicio al Cliente, en donde se encuentran
identificadas como brechas la falta de capacitaciéon a los colaboradores y devoluciones de
producto por alguna falla técnica o entrega no realizada a tiempo, las cuales fueron
identificadas como debilidades en nuestro Andlisis de Factores Internos realizado junto a los
directivos de la empresa (D3.- Colaboradores operativos no estdn altamente capacitados). En

la tabla siguiente podemos ver los indicadores sobre este proceso:

Tabla 18: Indicadores del proceso de Servicio al Cliente

Periodicidad
nc . Unidad De Métrica / . Umbral 0o
i Objetivos MNombre De Indicador X Fuente Linea Base e Objetivo
Perspectiva - o= Medida Calculo Minimo !
Evaluacion
SP 1. Cumplir #
100% Cumplimiento de actividades

prografma_de prog_ram_a de Mensual % ejecutadas /: Registros de 0% 90% 100%

capacitacion capacitacion de Total RRHH
(¥, de atencion atencion al cliente actividades
m al cliente planificadas
-
<l

#d
o, SR3. Reducir =
o 2 0% el devolucione
o numéro de Porcentaje de s de Registros de
— devolucione devoluciones de Mensual % producta/ | atencion al 1% 1% 0%
duct Total d lient:
Q < de producto otal de cliente
—c S productos
m " vendidos
=5
- SR2-
m Porcentaje
; Liamadas de .
de llamadas % Parcentaie de reclamaos Registros de
de reclamos ) ! Mensual % atencion al 2% 3% 0%
R llamada por defectos frotal de R
de clientes cliente
llamadas
por defectos
de fabrica

Fuente: Autores
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Con los cual podemos concluir de manera general que, el 100% de los indicadores
operacionales poseen un diferencial desfavorable entre la linea base y el objetivo planteado,
los cuales serdn identificados como brechas y ademas priorizados y gestionados de acuerdos a

la magnitud e importancia de este diferencial en el siguiente capitulo.
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3. BRECHAS

3.1 Marco Tedrico

3.1.1 Analisis de la Brecha

El andlisis de brechas es una herramienta de andlisis para comparar el estado y desempefio
real de una organizacion, estado o situaciéon en un momento dado, respecto a uno o mas puntos
de referencia seleccionados de orden local, regional, nacional y/o internacional. El resultado
esperado es la generacion de estrategias y acciones para llegar al referente u objetivo futuro

deseado. (Armijos, 2011)

3.1.2 Gestion de Riesgos

La Gestion de los Riesgos del Proyecto incluye los procesos para llevar a cabo la
planificacion de la gestién de riesgos, asi como la identificacién, andlisis, planificacién de
respuesta y control de los riesgos de un proyecto. Los objetivos de la gestion de los riesgos del
proyecto consisten en aumentar la probabilidad y el impacto de los eventos positivos, y

disminuir la probabilidad y el impacto de los eventos negativos en el proyecto. (PMI P. L,

2017)

3.1.3 Linea Base

La linea de base o linea basal o estudio de base es la primera medicién de todos los
indicadores contemplados en el disefio de un proyecto de desarrollo social y, por ende permite
conocer el valor de los indicadores al momento de iniciarse las acciones planificadas, es decir,

establece el 'punto de partida' del proyecto o intervencién, segtin (Vasquez, 2000).
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3.2 Metodologia
En el presente capitulo se procederd a realizar los siguientes pasos para obtener las brechas

mas relevantes:

1. Identificar todas las brechas en:
- Cuadro de mando integral
- Matriz de arquitectura
- Cadena de Valor

- Gobernanza

Las cuales se identifican verificando la existencia de un valor diferencial entre los
indicadores de la linea base y el valor objetivo de los elementos previamente mencionados.

2. Luego de listar todas las brechas de la organizacion, se procedera a escoger tres criterios
sustentados de modelos/teorias para priorizar las brechas mas significativas para la
organizacion, para lo cual escogimos los siguientes criterios de priorizacién de brechas:
- Integracién Estratégica
- Flexibilidad de Produccién

- Flexibilidad de Mercado

3. Obteniendo la lista de las brechas mds relevantes, en los capitulos posteriores se
planteard un conjunto de alternativas en conjunto con sus beneficios para finalmente
seleccionar un proyecto ganador el cual tapard la mayor cantidad de brechas
significativas identificadas posibles de manera tal que cubra las necesidades de la

organizacion y se alinee a los objetivos estratégicos de la empresa.
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3.3 Brechas del CMI

Para identificar las brechas estratégicas de la organizacion, se procedi6 a analizar todos los
valores diferenciales entre los indicadores relevantes de la situacién actual (linea base) y
objetivo del Cuadro de Mando Integral (anexo 8), en los valores en donde se evidencié un
diferencial desfavorable con respecto al logro o consecucién del objetivo definido, se procedid
a definirlo como brecha.

En las siguientes tablas, se muestran las brechas significativas identificadas del CMI por
cada una de las cuatro perspectivas, junto con su valor diferencial y su porcentaje diferencial,
para entender qué tan representativa es ese valor para la organizacién con respecto al valor
objetivo definido, el cual a su vez se encuentra clasificado bajo una escala de colores en los
cuales se defini6:

- Color amarillo, para los porcentajes diferenciales que van entre 1% y 33%.
- Color naranja, para los porcentajes diferenciales que van entre 34% y 67%.
- Color rojo, para los porcentajes diferenciales que van entre 68% y 100%.

- Color verde, donde el porcentaje diferencial sea igual a 0%.

En la perspectiva financiera, tenemos identificadas las siguientes brechas:

Tabla 19: Diferencial de los indicadores de la perspectiva financiera

BRECHAS DEL CU! Valores Diferenciales
PERSPECTIVAS OBJETIVOS Nombre De Indicador LineaBase | Objetivo Diferencia Foiaie Eaifpnas
Diferencial Brecha
b F2. Incrementar bs ingresos en Tasa d crecimiento deventas | S2U127431 | §232401.74 §21127.43 01% B2
= ventas un 10%:
=]
=
\'E‘-AA 4 a5 4 a5 o/

= F3. Incrementar un 25% b (valor econdmico agregado) $1.962.00 246125 -3462.25 -200% 83
g rentabilidad neta
] e croct -

Tasa de crecimiento de margsn e | g5000 0 | 10062 10 5390042 200%

utiidad

Fuente: Autores
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Como resultado del cédlculo de los valores diferenciales de los indicadores de la perspectiva
financiera, podemos destacar que el 100% de los indicadores relevantes se encuentran
categorizados como diferencias porcentuales de menor magnitud (color amarillo) y estos
diferenciales desfavorables se deben principalmente a que no se logra alcanzar la tasa de
crecimiento de margen de utilidad esperada por los accionistas, lo cual a su vez es originada
por una baja tasa de crecimiento en ventas y altos indice de costos que se aprecian en la
perspectiva de procesos internos.

En la perspectiva de clientes, tenemos identificadas las siguientes brechas:

Tabla 20: Diferencial de los indicadores de la perspectiva de cliente

Valores Diferenciales
Porcentaje
Diferencial

INDICADORE S DEL CUADRO DE MANDO INTEGRAL
Codigo de
Brecha

PERSPECTIVAS OBJETIVOS Nombre De Indicador LineaBase

M. Akanzar el 100% de

QWAL

satisfaccion del cliente

Indice de clientes safisfechos

S0%e

-100%

BS

M. Incrementar un 3% la
captacion de nuevos clentes

Tasa de crecimisnto d& nuevos
clentes

-300%

B&

MB. Incrementar participacion de

Participacion de mercado

-300%

B7

mercado en Ecuador enun 2%

Fuente: Autores

En la perspectiva de clientes, podemos destacar que el 67% de los indicadores relevantes se
encuentran categorizados como diferencias porcentuales de mediana magnitud (color naranja)
y estos diferenciales desfavorables se deben principalmente a que se tiene una baja
participacién de mercado en el pais (2% menos con respecto al objetivo), lo cual es originado
en mayor magnitud debido a que en los dltimos cuatro afios no se ha incrementado el nimero

de nuevos clientes.
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En la perspectiva de procesos internos, tenemos identificadas las siguientes brechas:

Tabla 21: Diferencial de los indicadores de la perspectiva procesos internos

Valores Diferenciales

INDICADORE S DEL CUADRO DE MANDO INTEGRAL

PERSPECTIVAS OBJETIVOS Nombre De Indicador LineaBase | Objetivo Diferencia HTHIETR St
Diferencal Brecha
T - 5 ol . B £ tmIE

P.I\ L Incrementar un 10%% el Indice de lanmmiento de mevos 2 w0 0% 3339 B2
mimero de nueves productos productos

P PIN 2. Reducir capacidad ociosa

=4 = de planta de produccién enun Capacidad ociosa d fanta 24% 10% 14% 58.3% B9

o A 15%

T PIN 4. Reducirun 10%% Costos - - . o

E @» i e o % P P 11

s & Fies Indice de Costos Fjos 607 50° 102 16. B

w o ow — ] ]
PIN 3, Reducir n 10% b Tndics de reclimacionss 15% 5% 10% 66.7% B12
frecuencia de reclhmaciones

Fuente: Autores

En la perspectiva de procesos internos, podemos destacar que el 50% de los indicadores
relevantes se encuentran categorizados como diferencias porcentuales de menor magnitud
(color amarillo) y el otro 50% como diferencias porcentuales de mediana magnitud (color
naranja), estos diferenciales desfavorables se deben principalmente a que la empresa presenta
altos indices de costo fijo, ocasionados a su vez porque posee una alta capacidad ociosa (24%),
de manera tal que no se aprovechan al maximo los recursos de maquinas y personas con las
que cuenta Almetal S.A con respecto a su actual respuesta de pedidos.

Los déficits en los otros 2 indicadores (lanzamiento de nuevos productos e indice de
reclamaciones) son una consecuencia de que no se diversificado en el lanzamiento de nuevas
caracteristicas y modelos innovadores en los productos durante los dltimos afios; ademads de la
no existencia de programas de mejora continua que aseguren la eficiencia y la calidad de los

productos.

En la perspectiva de experiencias y aprendizajes, tenemos identificadas las siguientes

brechas:
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Tabla 22: Diferencial de los indicadores de la perspectiva Experiencia y Aprendizaje

INDICADORESDEL CUADRODE MANDOINTEG RAL Valores Diferenciales
PERSPECTIVAS OBJETIVOS Nombre De Indicador LineaBase | Objetivo e S
Diferencial Brecha

= B [EA L Compliral 100% el
= e programa de capacitacion de Indice de capaciaciones

,'.-B' ?D desarrollo de competencias del efectuadas 3 colaboradorss 10 100%

E e = personal

& 7 R .

N g |24 2 Incrementarn 10% el fndice de satisfaccion de bos o .

) E indice de satisfaccion de clima emrieada: T3% 83%
= = |boral emgleados

Fuente: Autores

Como resultado del célculo de los valores diferenciales de los indicadores de la perspectiva
financiera, podemos destacar que el 50% de los indicadores relevantes se encuentran
categorizados como diferencias porcentuales de mayor magnitud (color rojo) y estos
diferenciales desfavorables se deben principalmente a que no existe un programa integral de
capacitacion en accion definido para capacitar al personal operativo en lo referente a temas de

productividad, calidad, seguridad y costos.

3.4 Brechas de la Matriz de Arquitectura

Luego de analizar el cuadro de mando integral es turno de los procesos de la cadena de valor
y matriz de arquitectura (Véase todos los indicadores anexos 7), en las siguientes tablas
observamos los indicadores que tiene un impacto negativo en la organizacion, categorizados
por la diferencia entre la linea base de la organizacién y su objetivo como lo mencionamos en

el apartado anterior.

En la siguiente tabla encontraremos indicadores por el proceso de adquisiciones:



Tabla 23: Diferencial de los indicadores del proceso de adquisicion

INDICADORES DE MATRIZ DE ARQUITECTURA Y CADENA DE VALOR

Valores Diferenciales

51

- = . ; Umbral L " _ Porcentaje Codigo de
PERSPECTIVAS OBJETIVOS Nombre De Indicador Fuente Linea Base Minimo Ohjetivo Diferencia Diferencial Brecha
P1_ Complimiento semanal de N ) Fuente
materia prima & insnmos * Complimiento de insumos Registros 85 95% 100% 15% 15.0% B16
> comprados s
U comprados. administrativo
~ P2.- Cumplimisnto semanal de % Cumplimiento semanal de Fuente :
= materia prima e insumos recibidos |materia primae insumos Registros 85% 93% 100% 15% 15.0% B17
a (recibidos/programados) recibidos (recibidos/prog istrative
b 11 - Disminuir el rechazo de materia Fuente
@] Fechazo de materia prima vs - cor
prima vs total de productos N » Registros % 2% 3% B13
5‘ recibidos total de productos recibidos dmimstrativos
2 R2 . Tenerel 100% delos % de Cumplimiento dz entrega de|  Reportes de
suministros listos para la pedidos a tiempo por parte de facturacion 8000% | 100.00% | 100.00% 20% 25.0% B40
fabricacion de los produtctos Proovedores 2019

Fuente: Autores

Los indicadores de adquisicion es el primer proceso de nuestra cadena de valor, por esta

raz6n medimos tanto a los proveedores como a nuestro proceso interno, para asi poder tener

siempre disponibles la materia prima y los componentes de nuestros productos, se debe

destacar que la empresa no tiene un proceso establecido para las compras de materia prima e

insumos la cual afectard en un futuro el proceso de transformacion.

En la siguiente tabla encontraremos indicadores por el proceso de transformar:

INDICADORES DE MATRIZ DE ARQUITECTURA Y CADENA DE VALOR

Tabla 24: Diferencial de los indicadores del proceso de transformacién

Valores Diferenciales

Por parte del proceso de transformacion,

evidenciamos un déficit

Umbral Porcentaje Codigo de
PERSPECTIVAS OBJETIVOS Nombre De Indicadi Fuenti Linea Ba: Objeti iferenci =
ombre De Indicador uente eaBase |\ e jetivo Diferencia Diferencial Brecha
2 e
- PE2.- Complimiento mensual de Resictros do ]
programa de capacitacion de Capacitaciones Calidad 2 0.00% 93% 100%
N RRHH
sistemas de calidad
PP1 .- Cumplimiento semanal 4 Registros de = N
% pxoruetos foricados Cumplimiento de productos Praduonin 93% 95% 100% 7.0% B28
=] PP 3.-Horas extras a0 progr .das % Horas extras no programadas R:gtstr.os & 3% 2% 1% 2% 66.7% B30
por plan maestro de produccién .l nomina
PR1.-Cumplimiento semestral del Resistros de
programa de Analisis de Seguridad Programa de Sezuridad Tgsiros de 75% 95% 100% 25 25.0% B37
= = = = Seguridad
en el Trabajo
Fuente: Autores

muy grande en

capacitaciones sobre calidad realizadas al personal operativo, ya que la empresa no cuenta con

programas de capacitaciones, por otra parte, la tabla nos arroja un indicador importante a tomar
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en cuenta que son las horas extras no programadas, importante a la hora de querer que los

costos de nuestros productos no se eleven.

En la siguiente tabla encontraremos indicadores por el proceso de distribucion:

Tabla 25: Diferencial de los indicadores del proceso de distribucién

INDICADORES DE MATRIZ DE ARQUITECTURA Y CADENA DE VALOR Valores Diferenciales

Umbral Porcentaje Codigo de

PERSPECTIVAS OBJETIVOS Nombre De Indicador Fuente Linea Base Minimo Ohjetivo Diferencia Diferencial Brecha
=
n
E INL3.- %o de entregas no cumplidas | % d= entregas no cumplidas a Fuente: -
=] Registros de 1.3% 1% 1%
= a tiempo a clientes tiempo a chientes
| logistica
o]
S
2z

Fuente: Autores

En la etapa de distribucion el indicador desfavorable que encontramos es el porcentaje de

entrega cumplidas a tiempo, si bien no es tan alto, es importante tener controlado, ya que tener

satisfecho a nuestros clientes es uno de los objetivos principales de la organizacion.

En las siguientes tablas encontraremos indicadores por el proceso de servicio al cliente:

Tabla 26: Diferencial de los indicadores del proceso de servicio al cliente

INDICADORES DE MATRIZ DE ARQUITECTURA Y CADENA DE VALOR Valores Diferenciales

PERSPECTIVAS OBJETIVOS Nombre De Indicador Fuente LineaBase | "™ | Gpjetive Diferencia Porcentaje
Minimo Diferencial
w SP1.-Cumplimisnto mensual de Resistros de
g programa de capacitacion de Capacitacionss Servicio l Cliente|  pproe” 0% 90% 100%
E atencion al cliente
SR2.-Porcentaje de llamadas de o s - .
2 ; S reclamos de clientes por defectos d | 1+ Forene dellamadapor | Registros de A % 1% it 50.0% Ba7
3 defectos atencion al cliente
; Q fibrica
© |33 Porcentaje de devoluclones & | o, o fovotucion de productos | FoEstos & 13% 1% 1% it 33% B21
producto atencion al cliente

Fuente: Autores
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Al igual que en el proceso de transformacion tenemos el déficit de las capacitaciones
dictadas a nuestro personal de servicio al cliente, el cual se debe de alguna manera mitigar
creando un programa de capacitacién. Por otro lado, la empresa se encuentra con el 2% de
llamadas por devoluciéon de producto, el cual puede verse relacionado por el déficit del

indicador I1.- Rechazo por materia prima, en el proceso de adquisiciones.

3.5 Brechas de la Gobernanza

De acuerdo al levantamiento de la tabla de Gobernanza (tabla 4) presentada en el capitulo
de andlisis de la organizacion, se definié como brechas los componentes generales de la tabla
de Gobernanza que no se estaban aplicando en la organizacion, y de los cuales tenemos los

siguientes:

e No existe un plan de Gestion de Gobierno de OPM (Gestiébn de proyectos
organizacionales), debido principalmente a que no se encuentran definidos planes de
gestion de gobierno OPM y por ende no existe una alineacion estratégica organizacional
con los portafolios, programas y proyectos que se desarrolla.

e No existe un Plan de Gestion de rendimiento de OPM, el cual se debe principalmente a
que no se controlan periédicamente indicadores claves de desempeiio (KPIs), los cuales
repercuten en la eficiencia de la gestion de portafolios, programas y proyectos, ya que
no existen controles constantes.

e No existe un Plan de Gestion de riesgos de OPM, el cual se debe principalmente a que
no se cuentan con planes definidos de Gestion de Riesgos, los cuales repercuten en el

desarrollo de portafolios, programas y proyectos al no tomar las debidas precauciones
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a los riesgos significativos que se puedan materializar durante la ejecucion de los

mismos.

3.6 Criterios de Priorizacion

Los criterios seleccionados para priorizar las brechas mds relevantes que afectan

significativamente la empresa fueron los siguientes:

e Integracion Estratégica: Se refiere a que, si acortamos o cerramos la diferencia entre
linea base y objetivo, cumpliremos con los objetivos planteados en el Cuadro de Mando
Integral que integra los objetivos financieros, procesos internos, mercado y experiencia
y aprendizaje.

Este Criterio fue escogido de la investigacion realizada por Chapman en 1997

(Strategic quality management and financial performance indicators).

° Flexibilidad de Produccion: La flexibilidad de produccién es la cantidad de productos
que el sistema de fabricacién puede producir sin agregar un gran capital. Se pueden
permitir recursos menores, como nuevas herramientas. En contraste con la flexibilidad
del producto, debemos tener en cuenta que la flexibilidad de produccién puede permitir
considerables configuraciones, pero no agregar un equipo de capital importante, segin
ANDREA KRASA 1990 (The International Journal of Flexible Manufacturing
Systems. 2 (1990): 289-328 9 1990 Kluwer Academic Publishers, Boston.

Manufactured in The Netherlands).
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Flexibilidad de Mercado: Hace referencia a los cambios en los mercados, para lo cual
es necesario que el sistema de fabricacion procese nuevos productos, hace frente a los
volimenes de produccién fluctuantes, e incluso experimenta cambios en la capacidad.
Por lo tanto, las flexibilidades de producto, volumen y expansién contribuyen a la
flexibilidad del mercado. La flexibilidad del mercado requiere que el proceso de
planificacion de la produccién y el control del inventario este estrechamente integrado
con las funciones de comercializacion tales como las previsiones de mercado, producto
desarrollo y relaciones con los clientes. Por otra parte, la buena relacién con los
proveedores y los canales de distribuciéon también son esenciales para la flexibilidad
del mercado, segin ANDREA KRASA 1990, (The International Journal of Flexible
Manufacturing Systems. 2 (1990): 289-328 9 1990 Kluwer Academic Publishers,

Boston. Manufactured in The Netherlands).

3.7 Tabla de Priorizacion de Brechas

Una vez identificadas todas las brechas organizacionales (anexo 8), se procede a priorizar

las mismas para determinar cudles de ellas son significativas, para lo cual se procede de la

siguiente manera:

1.

Se procede a calificar todas las brechas identificadas en una escala de 1 al 5 por cada
uno de los tres criterios de priorizacién previamente mencionados, en donde el valor de
1 se otorga a la brecha que tiene menor impacto sobre el criterio de priorizacién en
mencién y el valor de 5 se da a la brecha con un alto impacto en el criterio que se evalda.
Para obtener el resultado o valor numérico de la brecha, se procede a obtener la suma
ponderada de cada una de las brechas, el cual se obtiene sumando los valores resultantes

de la multiplicacién el valor de cada uno de los tres criterios de priorizacién (1 a 5) por
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el peso porcentual que se le asigna a cada una de los criterios (integracion estratégica
50%, flexibilidad de produccién 25% vy flexibilidad de mercado 25%).

Se define un rango de valores, para los cuales se considera que los valores que sean
mayores o igual al 75% de la maxima calificacién posible son considerados como

brechas significativas, es decir los valores mayores o iguales a 3,75.

En la siguiente tabla se muestran los valores obtenidos para cada una de brechas

identificadas de acuerdo a la metodologia previamente mencionada:

Tabla 27: Identificacion de brechas

CRITERIOS DE PRIORIZACION
o
E s=dto S5—=alto 5—=alto
= BRECHAS IDENTIFICADAS T e i
8 25% 250 50%%
Flexibilidad de Flexibilidad de Integracion
- - Produccion |~ Mercado | " | Estrategica ~

Bl |Deéficit de 2% en indice de fiquidez 2 3 3 373
Bl [Deéfcit de 52112743 por conc de ingresos en ventas con respecto al objetivo 2 4 3 400
B3 |Deficit de 23% en rentabilidad neta 3 2 5 375
B4 |Deficit de 13% entasa de cobranm 2 2 3 150
B  |Indice de safisfaccion del clente 10% por debajo del objetivo 1 4 3 373
Bs  |Solamente existe un 5% de capiacion de nuevos clientes 1 3 3 400
BT |Baj participacion de mercado enEcuador (2%5) 1 3 3 400
BE  [Bajo porcentaje de mimero de nueves productos (20%:) 4 4 3 450
B  |Alta capmcidad ociosa de planta de produccion (24%) 3 3 4 400
B10  |Tiempo de regpuesta de pedidos 28.6% mavor conrzspectoal objstive 3 4 3 325
Ell  |Costos Fios 10% mavor con respecto al objetivo 4 B 3 400
B12 [Frecuencia de reclamaciones 10% mavor con respecto al objetivo 1 3 3 400
Bl3 [Porcentaje deficiente de productividad de planta de fabricacion (73%) 3 3 3 340
BEl4  |No se cumyple al 100% elprograma de capacitacion del desarroflo de competencias del personal B B 3 350
Bl15  |Indice de satisfaccidn de clima laboral 10% por debajo del objetive 2 2 5 350
Blé  [Compra de materi prima & insumos 15% menor que el objetivo 1 1 3 150
BIT [Déficit en ba materia yima e nsumos recibidos (rec bidos/programados) 3 B 3 275
B1§  [7% de matenia prima rechazada 3 3 3 300
E1?  |Desvios de Contenedorss 2 2 3 250
B20  |Persmisos por accidentss woenfermedades profesionales 1 1 B 150
Ell [Dewhciones de producto por fallas técnicas 3 4 3 315
B22  |No havunprograma mensual de capacitacion de buenas practicas de mamifactura 3 3 4 330
B3 [No hayun programa de capacitacion de sistemas de calidad 3 3 4 350
E24  |No havuns capacitacion de seruridad industrial 3 3 4 350
525 |Nocuenta conuna ceriifficacion ambiental 2 3 3 275
26 |Falls del recurso tzendlogico 2 2 2 200
B27  [Baja utilidad proporcionado por el equipsmiento informs tico 2 2 2 200
B28  |Cumpimiento semanal de productos fabricados 7% por debajo del objetive 2 2 3 250
EX (3% de scrap de productos fabricados 4 2 3 300
B30 |Horas extras no programadas por plan maestro de produccion 2 2 3 250
B3l [No hay realizacion de check st de equipos ¢ instalaciones 3 2 2 2
B32  [No hayunprograma mensual de mantenimientos preventivos de Prensas 3 2 2 2
B33 |No havun programa mensual de mantenimisntos preventivos de troqueles 3 2 2 2
B34 [No hayacmalizacion de nstructivos de operacion 3 2 3 2

35 [Nohayachmalizmcion de instructivos de calidad E] 2 3 B
B3¢ [Nohayacmalizacion de estandares de produccion 3 2 3 2
E37  |Nohavun prosrama de Andlisie de Seguridad enel Trabajo 3 2 3 2
B3 [No cuenta conuna evaluacion semestral de mansjo de desechos pelisrosos 2 1 3 2
B3¢ |[Cumplimiento semanal de productos despachados 4 3 3 3
B0 [Sumimstros listos para b fabricacion de los produtetos 3 2 3 1
B4l |[Enfregas no cumydidas a iempo a clientes 3 4 3 3
B4z [No existema un sistzma definido para adquisiciones 2 3 3 2
B4 [Cumpimiento mensualde proprama de capacitacion de atencion al cliente 3 4 4 37
B4 |Cumpiimiento 1de ¢ e capacitacion de atencion a vended 3 5 4 4

5 |Nivelde rotacion delpersonal (1%:) 2 2 3 2

B48  |No hayacmalzacion amal de protocolo de atencion al clisnte 3 4 3 3
B47  |Cumgdir conlas normas nacionales 3 4 3 3
B48  |No existe un plande Gestion de Gobierno de OPM 2 2 4 3
B4¢  |Noexisteun plande Gestion de Riessos de OPM 2 3 4 3
B30 |No existe un Plan de gestion d= rendimi de OPM 2 2 4 34
Bs1  [No se cumple al 100% elprosrama de capacitacion del desarrollo de competencias del personal 3 3 4 EEL

Fuente: Autores
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De todas las brechas identificadas podemos destacar las siguientes brechas como

significativas:

Caodigo Brechas Significativas

B1

Tabla 28: Brechas Significativas

Déficitde 2% en indice de liquidez

B2

Déficit de $21,127.43 por concepto de ingresos en
ventas con respecto al objetivo

B3

Déficit de 25% en rentabilidad neta

B5

Indice de satisfaccién del cliente 10% por debajo del
objetivo

B6

Solamente existe un 5% de captacién de nuevos clientes

B7

Baja participacion de mercado en Ecuador (2%)

B8

Bajo porcentaje de niimero de nuevos productos (20%)

B9

Alta capacidad ociosa de planta de produccion (24%)

Bl1

Costos Fijos 10% mayor con respecto al objetivo

B12

Frecuencia de reclamaciones 10% mayor con respecto
al objetivo

B43

Cumplimiento mensual de programa de capacitacion de
atencion al cliente

B44

Cumplimiento mensual de programa de capacitacion de

atencion a vendedores

Fuente: Autores

En base a las brechas significativas identificadas, se procederd a definir alternativas que

permitan cubrir estas brechas, las cuales serdn manifestadas a través de proyectos priorizados.
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3.8 Matriz de Trazabilidad

En la siguiente tabla podremos observar la trazabilidad de las brechas significativas
escogidas del total de brechas identificadas en la organizacién (anexo 8) de acuerdo a los
criterios de priorizaciéon previamente mencionados, en la cual la matriz presentada a
continuacion identifica el origen de las brechas encontradas en el Cuadro de Mando Integral,

Gobernanza, Matriz de Arquitectura y del Andlisis FODA de la organizacion.

Tabla 29: Matriz de Trazabilidad de Brechas Significativas

MATRIZ DE ANALISIS DEL ORIGEN DE BRECHAS IDENTIFICADAS
3 = ORIGEN DE BRECHA
¢!
g BRECHAS IDENTIFICADAS 5
¥ =1
(=] MATRIZ DE
oM GOBERNANZA FODA
- - = - - |ARQUITECTUI . v

Bl  iDeéficit de 2% en indice de iqudez F1.1:F12 Parspactiva Financiera

B2 :Deéficit de 521.127.43 por concepto de ingresos en ventas con respecto al objetivo F2 Perspectiva Financiera

B3 iDeéficit de 23% en rentabilidad neta F3.1;F32;F33 Parspectiva Financizra

B3 iIndice de satistaccion del chiente 10% por debajo del objetivo M1 Parspactiva Clisnts

B& Solamente existe un 3% de captacion de nuevos clientes M2 Parspectiva Clisnte

B7 :Baja participacion de mercade en Ecuador (1%3) M3 Parspectiva Clisnte

BY  :iBajo porcentajs de numere de auevos productos (20%) PIN 1 Parspactiva Procasos internos

Bo :iAlta capacidad ociosa de planta de produccion (34%5) PIN 2 Parspectiva Procssos internos D1
B11 :Costos Fjos 10% mayor con respecto al objetivo PIN 4 Parspactiva Procssos internos Dé
Bl2 iF 13 de recl i 10% mavor con respecto al objetivo PIN 5 Parspectiva Procesos internos Dg
B43 :Cumplmuento mensual de programa de capacitacion de atencion al chente P Personas D3
B44  iCumplimiento mensual de programa de capacitacion de atencion a vendedores 3P2 Personas D3

Fuente: Autores

Con lo cual podemos concluir que, durante el proceso de identificacion de todas las brechas
de la organizacion, las cuales dieron un total de 52 brechas, bajo los criterios de priorizacién
de integracion estratégica, flexibilidad de produccién y flexibilidad de mercado, pudimos
identificar como brechas més relevantes a un total de 12 brechas significativas (24%), de las

cuales podemos destacar que:

- De manera general, la mayor cantidad de brechas significativas identificadas, es decir
el 83% de ellas son provenientes del Cuadro de Mando Integral (Perspectivas

Financieras, Cliente y Procesos Internos), lo cual advierte a la organizacién que la
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mayoria de las brechas significativas identificadas afectardn de manera directa en la
consecucion de los objetivos estratégicos planteados, lo que induce a una pronta accién
por parte de los directivos para tomar decisiones estratégicas a fin de tapar las brechas
en mencion.

- De manera especifica, la mayor cantidad de brechas significativas, 33% de ellas son
provenientes de la perspectiva procesos internos, lo cual advierte que la organizacién
posee un déficit considerable en los indicadores relacionados a los costos de fabricacion
e ineficiencia de la capacidad productiva con respecto a la demanda que es capaz de
satisfacer, lo cual induce a plantear alternativas orientados a aprovechar de una manera
mas eficiente los recursos de maquinaria y personal que posee, lo cual se logra a través
de una mayor diversificaciéon de nuevos productos y buscando la mejora continua de
sus procesos a fin de garantizar la calidad, productividad y bajos costos de sus

productos.

El andlisis previamente mencionado, servird para definir en el siguiente capitulo, los
componentes que nos ayudardn a cubrir las brechas mencionadas y asi poder entregar un

beneficio que ayude a contribuir con los objetivos estratégicos de la organizacion.
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4 IDENTIFICACION DE ALTERNATIVAS, BENEFICIOS, EVALUACION Y

PRIORIZACION DE PROYECTOS

4.1 Marco Teorico

4.1.1 Beneficio

Es la ganancia de una accién realizada por la organizacidn y otro stakeholder como resultado
de las salidas entregadas por el programa. Algunos beneficios son relativos, facil de cuantificar
y pueden incluir condiciones concretas, como lograr un objetivo financiero de la empresa o la

creacion de un producto o servicio para su consumo o utilidad (Project Managment Institute,

2017).

4.1.2 Programa
Es definido como proyectos relacionados, programas subsidiarios y actividades de programa
gestionadas de forma coordinada para obtener beneficios que no se pueden obtener si se

gestionan de manera individual. (Project Managment Institute, 2017)

4.2 Metodologia
Una vez identificadas las brechas organizacionales significativas en el capitulo anterior, se
procede a:
1. Plantear un conjunto de alternativas de proyectos que permitirdn cubrir la mayor
cantidad de brechas significativas posibles.
2. Definir para cada uno de las alternativas de proyectos, los respectivos beneficios
esperados por los directivos y accionistas de Almetal S.A que se obtendrdn como

resultado de tapar las brechas significativas.
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3. Definir los criterios de priorizacion de los beneficios, con la finalidad de seleccionar el
proyecto mds significativo.

4. Seleccionar el proyecto ganador.

4.3 Definicion de las Alternativas de Proyectos y sus beneficios

A continuacién, definiremos varias propuestas de alternativas de proyectos, los cuales, al

ser implementados en la organizacidn, cubrirdn la mayor cantidad de brechas significativas

posibles identificadas en el capitulo anterior y nos arrojardn un beneficio para cumplir los

objetivos estratégicos de la empresa.

Tabla 30: Relacion de Brechas y Alternativas de Proyectos

RELACION DE BRECHAS Y ALTERNATIVAS DE PROYECTOS

:t::!!flﬁ BRECHAS ALTERNATIVAS DE PROYECTOS QUE CUBREM LAS BRECHAS IDEMTIFICADAS
Disefio e implementacion de una nueva linea de lavaderos
B3 Déficit de 25% en rentabilidad neta de acere inoxidable multifuncionales
Lanzamiento de un lavadero de cuarzo de gama alta
Automatizacion de procesos de fabricacion de lavaderes inoxidables
B5 Indgice de satisfaccisn del cliente 10% por debajo del objetivo Implementacion de un Sistema Integrado de Gestion de calidad
Disefic e implementacién de una nueva linea de lavaderos
BE Solamente existe un 5% de captacién de nuevos clientes de acero inoxidable multifuncionales
Lanzamiente de un lavaderc de cuarze de gama alta
Disefio e implementacién de una nueva linea de lavaderos
B7 Baja participacion de mercado en el Ecuador (2%) de acero inoxidable multifuncionales
Lanzamiento de un lavadero de cuarzo de gama alta
Disefio e implementacion de una nueva linea de lavaderos
B Bajo porcentaje de nuevos productos [208) de acero inoxidable multifuncionales
Lanzamiento de un lavadero de cuarzo de gama alta
bo Alts capacidad otiosa de planta de produccion (24%) Disefio e implnlamentacic':rI] de L!na nueva linea de lavaderos
de acere inoxidable multifuncionales
Disefio e implementacidn de una nueva linea de lavaderos
B11 Costos Fijos 10% mayor con respectoal objetivo de acero inoxidable multifuncionales
Automatizacidn de procesos de fabricacion de lavaderos inoxidables
B12 Frecuencia de redamaciones 10% mayor con respecto al objetivo
B1d Mo se cumpl e al 100% el programa de capacitacién del
desarrollo de competencias del personal
- Ne hay un programa mensual de capacitacion de buenas Implementacion de un Sistema Integrado de Gestion de calidad
practicas de manufactura
B23 Mo hay un programa de capacitacion de sistemas de calidad
B24 No hay una capacitadén de seguridad industrial

Fuente: Autores
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Con lo cual podemos enmarcar de manera general cuatro alternativas de proyectos, los

cuales se detallan en las siguientes tablas:

4.3.1 Proyecto No. 1: Disefio e implementacién de una nueva linea de lavaderos de acero

inoxidable con hornillas a gas.

Tabla 31: Diseno e implementacién de una nueva linea de lavaderos de acero inoxidable

con hornillas a gas

Proyecto No. 1:

Disefio e implementacidn de una nueva linea de lavaderos
de acero inoxidable con hornillas a gas

Consiste en disefiar e implementar una nueva linea de lavaderos
de acero inoxidable con hornillas a gas, mediante la adquisicidn

Descripcidn : .
de nuevos moldes y herramentales, los cuales se utilizaran con la
maguinaria actual instalada de la planta

Presupuesta : USsD 45000

Plaza : 6 Meses

Beneficio General :

Optimizacion de los recursos de la planta y
Captacidn de mercado

Beneficio Especificos :

-Disminucién de un 5% de costos fijos

-Incremento de clientes enun 3%

-Aprovechamiento de la capacidad instalada sub-utilizada en un
14% al primer afic de operacidn

-Aumento del 10% en los ingresos en ventas

-Aumento de la participacién de mercado enun 0.5%

Componentes:

-Herramentales de nueva linea de produccidn

-Layout de cadena de produccion

-Disefio del producto

-Manual de estandares de trabajo

-Material para la capacitacion de procesos y procedimientos
-Procedimientos de operaciones

Riesgos

-Funcionamiento deficiente de maquinarias
-Incompatibilidad de maquinaria con troquel
-Incumplimiento de contrato de fabricacion de troqueles
-Metodologia inadecuada para el desamrollo de nuevos
procedimientos operativos

-Eliminacidn del subsidio al Gas

-Reaparicidn del impuesto a cocinas a gas

Expectotiva de interesodos :

Disminuir la capacidad ociosa en un 14% , al primer afio de
produccién del producto nuevo

Fuente: Autores



4.3.2 Proyecto No. 2: Implementacion de un Sistema Integrado de Gestion de calidad

Tabla 32: Implementacion de un sistema de gestion de calidad.
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Froyecto No. 2

Obtener la certificacidén 150 9001

Implementar el sistema de gestidn 150 9001 en los procesos

Descripcion : )
operativos

Presupuesto : usD 25000

Plazo : & Meses

Beneficio General :

Estandarizacion de los procesos operativos de la empresa

Beneficio Especificos :

-Mejorar la satisfaccion del Cliente en un 10%

-Disminuir las reclamaciones a un 8% respecto a la linea base
-Cumplir el programa de capacitacion del desarrollo de
competencias del personal al 100%

Componentes:

-Politica de calidad

-Manual de calidad

-Manual de procedimientos
-Instrucciones de trabajo
-Documentacion del sisterma de calidad
-Documentos de evaluacidn de auditorias

Riesgos

-Resistencia en la implementacién por parte del personal
operativo

- No mantener en el tiempo la rigurosidad y frecuencia de los
controles administrativos hacia los procesos operativos
estandarizados

- Riesgos derivados de la fuga de know-how de la organizacidn |
profesionales altamente cualificados que se marchana la
competencia)

Expectativa de interesados :

Estandarizar y asegurar la calidad de los procesos de operacidn

Fuente: Autores
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4.3.3 Proyecto No. 3: Disefio e implementacion de una nueva linea de lavaderos de Cuarzo

con dimensiones 100cm x 50cm.

Tabla 33: Proyecto No. 3 Lavadero de Cuarzo

Proyecto No. 3

Disefio e implementacion de una nueva linea de lavaderos de
Cuarzo con dimensiones 100cm x 50cm

Consiste en disefiar e implementar una nueva linea de lavaderos
de cocina de cuarzo enlugar de acero inoxidable, mediante la

Descripeion : o .
adguisicidn de nuevos moldes y herramentales para la formacidn
de piezas de cuarzo.

Presupuesto : UsD 135000

Plazo : 12 meses

Beneficdo General :

Diversificacidn de productos dirigidos a captar nuevos clientes
de poder adquisitivo alto

Beneficio Especificos :

-Incremento de clientes en un 5%
-Aumento de la participacidn de mercado en un 0.3%

-Moldes de lavadero para cuarzo

-Dispositivos de ensamble de lavadero de cuarzo

-Carros de almacenamiento de lavaderos de cuarzo

-Equipo alimentador de bobinas de acero

-Adguisicidn de Herramenta les de nueva linea de produccidn

Componentes: -Layout de cadena de produccidn
-Disefio del producto
-Manual de estandares de trabajo
-Capacitaciones de procesos y procedimientos
-Procedimientos de operaciones
-Mercado prefiera los lavaderos de acero inoxidable por precio
-Cambio de giro de negocio ( De Acero Inoxidable a Cuarzo )
-Accidentes laborales por inexperiencia en mantenimientos y
operacidn de linea de cuarzo
- Dependencia de un proveedor externo especializado para los
mantenimientos correctivos y preventivos de la linea de cuarzo
Riesgos - Lenta respuesta de mantenimientos correctivos en linea de

cuarzo por falta de personal especializado dentro de la plantilla
de la empresa o especialistas cercanos a las instalaciones de la
empresa

- Riesgos derivados de la fuga de know-how de |a organizacidn (
profesionales altamente cualificados que se marchan a la
competencia)

Expectativa de interesados ;

Incrementar y captar uh mayor participacidn de mercado de
personas de poder adguisitive o alto

Fuente: Autores
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4.3.4 Proyecto No. 4: Automatizacion de procesos de fabricacion de lavaderos inoxidables

Tabla 34: Proyecto No. 4 Automatizacion de procesos de fabricacion de lavaderos

inoxidables

Proyecto No. 4:

Automatizacidn de procesos en la fabricacidn de lavaderos de
acero inoxidable

Consiste en automatizar la linea de fabricacion de lavaderos de
acero inoxidable mediante la adaptacién de componentes y

Descripcidn : ) o L . o
dispositivos electrdnicos a la linea principal de prensas donde se
fabrican los lavaderos

Presupuesto ! UsD 125000

Plozo : o Meses

Beneficio General :

Incrementar un 20% la produccion por hora de lavadero

Beneficio Especificos :

-Disminucidn de un 7% de costos fijos
-Incremento de tiempo de respuesta de pedidos un 10%

Componentes:

-Equipo alimentador de bohinas de acero

-Cizalla automatica de plantillas

-Equipo lubricador de plantillas

-Controlador légico programable (PLC)

-Adquisicidn de Herramentales de nueva linea de produccidn
-Layout de cadena de produccion

-Capacitaciones de procesos y procedimientos
-Procedimientos de operaciones

Riesgos

-Accidentes laborales por inexperiencia en mantenimientos y
operacion de linea automatizada

-Incremento exponencial de defectos no controlados por baja
frecuencia de controles de calidad definidos

- Lenta respuesta de mantenimientos correctivos en linea
automatizada por falta de personal especializado dentro de la
plantilla de la empresa o especialistas cercanos alas
instalaciones de la empresa

- Tiempo de cambio de troqueles de otros modelos de lavaderos
mayor que en lineas no automatizadas

- Dependencia de un proveedor extemo especializado para los
mantenimientos correctivos y preventivos de la linea
automatizada

Expectativa de interesados :

Incrementar la produccién de lavaderos por hora utilizando
menos personal operativo

Fuente: Autores
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Posteriormente procederemos describir los beneficios esperados de cada uno de los

proyectos propuestos, para finalmente establecer criterios de priorizacion para definir cudl es

el proyecto ganador.

4.4 Descripcion de Beneficios identificados

En la siguiente tabla se encuentra descrito los beneficios por cada alternativa de proyecto

propuesto.

Tabla 35: Descripcion de beneficios

CODIGO
BENEFICI PROYE
BENEFICIO &o OECo
BE1 Aumento del 10% en los ingresos en ventas
BE2 Aumento de la rentabilidad en un 25%
BE3 Incremento de nuevos clientes en un 3%
Disefio e implementacion de
BEA Aumento de la participacion de mercado en un una nueva linea de lavaderos
0.5% de acero inoxidable con
hornillas a gas
BES Incremento de un 22% de nuevos productos 8
anualmente
BEG Disminucion de la capacidad ociosa de planta de
produccién en un 14%
BE7 Disminucion de un 5% de costos fijos
BE8 Mejorar la satisfaccién del Cliente en un 7%
Disminuir las reclamaciones a un 8% respecto a la B
BES | eabase Implementacién de
un Sistema de Gestién de
BE10 Cumplir al 100% el programa de capacitacién de calidad
atencion al cliente
Cumplir al 100% el programa de capacitacion de
BE11l |atencion a vendedores
BE12  [Aumento del 8% en los ingresos en ventas
BE2 Aumento de la rentabilidad en un 25%
X Lanzamiento de un lavadero
BE13 Incremento de nuevos clientes en un 4%
de cuarzo de gama alta
BE14 Aumento de la participacion de mercado en un
0.3%
BES Incremento de un 22% de nuevos productos
anualmente
BE1S Incremento de tiempo de respuesta de pedidos un
10%
Automatizacion r
BE2 Aumento de la rentabilidad en un 25% uto a't a'C 6n de procesos
de fabricacion de lavaderos
inoxidables
BE16  [Disminucion de un 7% de costos fijos

Fuente: Autores
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4.5 Descripcion de los criterios para la priorizacion de beneficios

Una vez definido las propuestas de proyectos junto con componentes y beneficios, se
procede a priorizar los mismos a través de los criterios de priorizacion que se mencionan a
continuacién para determinar cudl de ellos es el proyecto ganador. Cabe mencionar que para
priorizar los beneficios y definir el proyecto ganador, se consideraron los mismos criterios de
priorizacién utilizados para definir las brechas organizacionales significativas en el capitulo

tres, los cuales eran las siguientes:

e Integracion Estratégica: Se refiere a que, si acortamos o cerramos la diferencia entre
linea base y objetivo, cumpliremos con los objetivos planteados en el Cuadro de Mando
Integral que integra los objetivos financieros, procesos internos, mercado y experiencia
y aprendizaje. Este Criterio fue escogido de la investigacion realizada por Chapman en
1997 (Strategic quality management and financial performance indicators).

o Flexibilidad de Produccion: La flexibilidad de produccién es la cantidad de productos
que el sistema de fabricaciéon puede producir sin agregar un gran capital. Se pueden
permitir recursos menores, como nuevas herramientas. En contraste con la flexibilidad
del producto, debemos tener en cuenta que la flexibilidad de produccién puede permitir
considerables configuraciones, pero no agregar un equipo de capital importante, segin
ANDREA KRASA 1990. (La The International Journal of Flexible Manufacturing
Systems. 2 (1990): 289-328 9 1990 Kluwer Academic Publishers, Boston.
Manufactured in The Netherlands).

e Flexibilidad de Mercado: Hace referencia a los cambios en el mercado, para lo cual es
necesario que el sistema de fabricacion procese nuevos productos, hace frente a los

volumenes de produccién fluctuantes, e incluso experimenta cambios en la capacidad.
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Por lo tanto, las flexibilidades de producto, volumen y expansién contribuyen a la
flexibilidad del mercado. La flexibilidad del mercado requiere que el proceso de
planificacion de la produccién y el control del inventario este estrechamente integrado
con las funciones de comercializacion tales como las previsiones de mercado, producto
desarrollo y relaciones con los clientes. Por otra parte, la buena relacién con los
proveedores y los canales de distribucidon también son esenciales para la flexibilidad
del mercado, segin ANDREA KRASA 1990. (The International Journal of Flexible
Manufacturing Systems. 2 (1990): 289-328 9 1990 Kluwer Academic Publishers,

Boston. Manufactured in The Netherlands).

Una vez definido los criterios de priorizacién de los beneficios, se procede a determinar el

proyecto ganador de acuerdo a la siguiente metodologia:

1.

Se procede a calificar todos los proyectos propuestos en una escala de 1 al 5 por cada
uno de los tres criterios de priorizacién previamente mencionados, en donde el valor de
1 se otorga al proyecto que tiene menor impacto sobre el criterio de priorizacién en
mencién y el valor de 5 se da al proyecto con un alto impacto en el criterio que se
evalda.

Para obtener el resultado o valor numérico de los proyectos propuestos, se procede a
obtener la suma ponderada de cada una de los proyectos, el cual se obtiene sumando
los valores resultantes de la multiplicacion del valor de cada uno de los tres criterios de
priorizacion (en escala de 1 al 5) por el peso porcentual que se le asigna a cada una de
los criterios (Integracion estratégica 50%, Flexibilidad de Produccién 25% vy

Flexibilidad de Mercado 25%).

3. Se define como proyecto ganador a aquel que alcance la maxima calificacion posible.



69

En la siguiente tabla se muestran los valores obtenidos para cada uno de los proyectos

mencionados (los detalles de los criterios utilizados para seleccionar los valores de las

calificaciones de los criterios presentados se muestran en el anexo 10).

Tabla 36: Criterios de priorizacién de Proyectos

CRITERIOS DE PRIORIZACION
T . . . s .r 5->ALTO | 5->ALTO | 5->ALTO 2
Criterios de priorizacidn y Seleccion del Proyecto aoof® || 2w || o | B
c
50% 25% 25% E
Flexibilidad 9
C0DIGO C0DIGO Integracion Flexibilidad o}
INDICADOR BRECHAS ENTREGABLES BENEFICIO PROYECTO de ©
BRECHA BENEFICIO Estrategica ., | deMercado
produccion
Déficit de $21,127.43 por concepto de ingresos en ventas con respecto al .
F2 B2 . s , 4 € P BE1  [Aumento del 10% en los ingresos en ventas
objetivo
F3.1;F3.2 B3 Déficit de 25% en rentabilidad neta BE2  |Aumento dela rentabilidad en un 25% Disefio e
implementa
M2 B6 ISolamente existe un 5% de captacion de nuevos clientes + Herramentales de nueva linea de produccion BE3  |Incremento de nuevos clientes en un 3% cion de una
* Layout de cadena de produccion nueva linea
. - * Disefio del producto /Aumentode a participacion de mercado en un
M3 B7 Baja participacion de mercado en el Ecuador (2%) ) . BE4 de lavaderos 4 4 4 40
* Manual de estandares de trabajo 0.5%
« Material para la capacitacién de procesos y procedimientos de acero
! y Y -
PIN1 88 Bajo porcentaje de nuevos productos (20%) * Procedimientos de operaciones BES ncremento de un 22% de nuevos productos inoxidable
anualmente .
con homnillas
Disminucion de la capacidad ociosa de planta de
PIN2 B9 Alta capacidad ociosa de planta de produccion (24%) BEG " P P agas
produccion en un 14%
PIN4 B11 Costos Fijos 10% mayor con respecto al objetivo BE7  |Disminucion de un 5% de costos fijos
M1 BS indice de satisfaccion del cliente 10% por debajo del objetivo BE8  |Mejorar la satisfaccion del Cliente en un 7%
+ Politica de calidad Implementa
DI las recl 8% I
W y ;
PINS B12  |Frecuencia de reclamaciones 10% mayor con respecto al objetivo * Manual de calidad BE9 I,Ismlgw esrecamacionesa un Sk respectoata cion de
* Manual de procedimientos nea base un Sistema 3 3 3 25
. L . N ' Insmcc'ones_,dembaw . Cumplir al 100% el programa de capacitacion de ”
SP1 B43 ICumplimiento mensual de programa de capacitacion de atencion al cliente  |s Documentacion del sistema de calidad BE10 stencion a liente de Gestion
» Documentos de evaluacion de auditorias — de calidad
- - . Cumplir al 100% el programa de capacitacion de
ICumplimiento mensual de programa de capacitacién de atencion a
sP2 B44 BEL1 |atencion a vendedores
vendedores
Déficit de $21,127.43 to dei It toal
F2 B2 a::lwoe 5 POT CONCEpLo ce ngresos en ventas con respecto BE12  |Aumento del 8% en los ingresos en ventas
! * Moldes de lavadero para quarzo
N * Dispositivos de ensamble de lavadero de cuarzo )
F.1;F32 83 Deficit de 25% en rentabilidad neta » Carros de almacenamiento de lavaderos de cuarzo BE2  |Aumento dela rentabilidad en un 25% Lanzamiento
* Equipo ali jor de bobinas de acero deun
Adquisicion de Herramientales d linea de producci6
M2 B6 ISolamente existe un 5% de captacion de nuevos clientes * Acquisicion de heramienta e,s, € ueva finea de produccion BE13  |Incremento de nuevos clientes en un 4% lavadero de 3 2 4 3.0
« Layout de cadena de produccion
* Disefio del producto quarzo de
4 i /Aumento de la participacion de mercado en un
M3 B7 |Baja participacion de mercado en el Ecuador (2%) * Manual de esténdares de trabajo BE14 partcp gama alta
« Capacitaciones de procesos y procedimientos 0.3%
* Procedimientos de operaciones | o deun 2% duct
ncremento de un 22% de nuevos productos
PINT B8 Bajo porcentaje de nuevos productos (20%) BES P
anualmente
L . Incremento de tiempo de respuesta de pedidos un
PINS B12  |Frecuencia de reclamaciones 10% mayor con respecto al objetivo + Equipo alimentador de bobinas de acero BE1S 0% P o p Automatizac
* Cizalla automatica de plantillas iond
* Equipo lubricador de plantillas lon de
F3.1;F3.2 B3 Déficit de 25% en rentabilidad neta + Controlador 6gico programable (PLC) BE2  [Aumento de la rentabilidad en un 25% procesos de ) N 1 20
* Adquisicion de Her de nueva linea de produccion fabricacion i
* Layout de cadena de produccion de lavaderos
PING BI1  |Costos Fijos 10% mayor con respecto al objetivo * Capacitaciones de procesos y procedimientos BEL6 | Disminucion de un 7% de costos fijos Lo
* Procedimientos de operaciones inoxidables

Fuente: Autores



70

Con lo cual podemos concluir que el proyecto ganador, tras obtener la mayor calificacion
final entre los cuatro proyectos propuestos, es el “Disefio e implementacién de una nueva linea
de lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas”, cuyo producto resultante denominaremos

comercialmente como “Lavagas”.

4.6 Seleccion del Proyecto

Mediante el anélisis de seleccidn realizado en el paso anterior, se procede a seleccionar el
proyecto con una mayor puntuacion, debido a que es el que califica de mejor y mayor manera
de acuerdo a los criterios de priorizacion establecidos (Integracion Estratégica, Flexibilidad de
Produccién y Flexibilidad de Mercado) del cual resultdé ganador el proyecto de “Disefio e

implementacion de una nueva linea de lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas”.
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5 PROYECTO

5.1 Marco Tedérico
5.1.1 Proyecto

Un Proyecto segtiin (PMI P. 1., 2017) es un esfuerzo temporal que se lleva a cabo para crear
un producto, servicio o resultado tnico. Los proyectos se llevan a cabo para cumplir objetivos
mediante la produccién de entregables. Un objetivo se define como una meta hacia la cual se
debe dirigir el trabajo, una posicidn estratégica que se requiere lograr, un fin que se desea

alcanzar, un resultado a obtener, un producto a producir o un servicio a prestar.

5.1.2 Estructura de Desglose de Trabajo (EDT)

La Estructura de desglose de trabajo segtin (PMI P. 1., 2017) es el proceso de subdividir los
entregables del proyecto y el trabajo del proyecto en componentes mds pequefios y més faciles
de manejar. El beneficio clave de este proceso es que proporciona un marco de referencia de
lo que se debe entregar. Este proceso se lleva a cabo una dnica vez o en puntos predefinidos

del proyecto.

5.1.3 Capacidad Ociosa

Segtin (Juhasz, 2003), el costo de la capacidad no utilizada se puede calcular cuando se
conoce el costo fijo del recurso, el uso real de los recursos y la capacidad efectiva. La
determinacién del grupo de recursos asignados por adelantado, la recopilacion de sus costos
fijos y la medicién del uso real de la capacidad requieren el desarrollo de la gestion del uso de

la capacidad real que requiere el desarrollo del sistema de informacion de gestion.
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5.1.4 Hitos

Muestras las fechas programadas para hitos especificos y se utiliza para verificar si los hitos

planificados se han cumplido. (PMI P. M., 2016)

5.2

Metodologia

En el presente capitulo se procede a describir el proyecto que resulté ganador mediante los

criterios de priorizacion previamente definidos en el capitulo anterior, para lo cual se detallan:

1.

La viabilidad financiera del proyecto, mediante el anélisis de la estructura de costos del
proyecto ganador presentado en el flujo de caja de la empresa més el proyecto, en el
cual se analizan los indicadores financieros relevantes para los directivos e
inversionistas, tales como el TIR, VAN, pay back; ademas se realiza el andlisis costo-
beneficio de implementar el proyecto ganador, junto con el punto de equilibrio del
nuevo producto del proyecto ganador.

La viabilidad técnica del proyecto, en el cual se realiza un andlisis técnico de los
procesos que involucra la implementacion del proyecto, desde los macro procesos hasta
la descripciéon de los micro procesos involucrados en la transformaciéon de la del
producto terminado; espacio fisico en donde se localizan las lineas de fabricacion y
ensamble del producto, y la maquinaria que se utilizara en el proceso de transformacion.
La sostenibilidad del proyecto, en el cual se toma en cuenta la importancia de que se
garantice que los objetivos e impactos positivos del proyecto ganador perduran de
forma duradera en el tiempo para lo cual toma se toma en consideracion las

responsabilidades ambiental, social y corporativa.
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5.3 Viabilidad Financiera

En el presente estudio de la viabilidad financiera busca la manera busca la manera de asumir
los gastos e inversiones que implica la puesta en marcha y operacién del proyecto, en los cuales
detallaremos los costos y las fuentes de financiamiento a las que puede acceder el proyecto,

estas fuentes serdn propias y se realizard un préstamo bancario.

Costos de Entregables

El presupuesto de inversion para la implementacion del proyecto, basado en los costos de

los entregables es de $42.877,04; los cuales se desglosan a continuacion:

Tabla 37: Costos de Entregables

COSTOS POR ENTREGABLE

Numero Entregable Principal Componentes cantidad  |costo unitario| costo total
1 Geston de proyecto Planes para la direccion del proyecto 1 5 7.319,80 | § 7.319,80
2 Disefio del producto Archivo de disefio de nuevos lavadero 1 $ 792,96 | S 792,96

Disefio de matrices 1 5 154,84 | § 154,64

Matriz Estampado 1 % 11.606,20 | $11.655,12

Matriz de Embuticion 1 $ 11.655,12 | $11.606,20

Matriz de Doblado 1 % 1.655,12 | § 1.655,12

Matriz de Troguelado 1 $ 2.155,12 | § 2.155,12

Equipo de prueba de hermeticidad - Hypod] 1 S 542,80 | 5 642,80

3 Herramentales de la linea de produccidn|Disefio de dispositivos 1 $ 422,32 | § 422,32
Mesas de estaciones 5 $ 176,49 | § 882,45

Herramientas Neumaticas 10 $ 138,74 | $ 1.387,40

Disero de mesa de trabajo y carros 1 $ 356,96 | § 353,90

Carros de almacenamiento 5 5 199,21 | § 996,05

Dispositivo de ensamble de caja quemado 1 $ 196,00 | S 196,00

Dispositivo de ensamble de tubo de valvul 1 $ 160,00 | S 160,00

4 Layout de la cadena de produccion Layout de linea de fabricacion 1 $ 1.233,80 | § 1.233,16
5 Manual de estandares de trabajo Manual de estandar de trabajo -Calidad-M4 1 3 743,00 | § 743,00
6 Procedimientos de trabajo Manual de Procedimientos-Calidad-Manuf 1 5 359,00 | 5 359,00
7 Capacitaciones operativas Capacitaciones 1 3 162,00 | S 162,00
Costo por entregables $42.877,04

Fuente: Autores



Costos Variables

Se presenta los costos variables del nuevo producto de Almetal S.A.

Tabla 38: Costos de Variables

N Lavadero | Lavadero
Costos . .
o 2 Hornillas | 4 Hornillas
Variables
aGas aGas
Laminade Acerg | 5 1900 | 5 24,00
Componentes 5 1710 | 5 21.60
Plastico 5 0.38 | S 0.43
Carton 5 0,33 | 5 0.4a
Desengrasante 5 0.35 | 5 0.438
guaiper 5 0.35 | S 0.45
Drawer 5 0,38 | 5 0.45
Costo Variable S 3800 (5 48.00

Fuente: Autores

Precio de Venta del Nuevo Producto
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En la siguiente tabla se presenta el precio del nuevo producto, el cual se encuentra

referenciado por una encuesta realizada a la poblacion de la provincia del Guayas (anexo 12)

y el precio de venta de los productos sustitutos en el mercado local (cocinetas y lavaderos).

Para lo cual tenemos que, de la encuesta realizada la mayor parte de los consumidores (33%)

estarfan dispuesto a cancelar por el nuevo producto un valor situado en un rango de $121 a

$200 para los productos de 2 y 4 hornillas respectivamente; y considerando que el precio de

venta de los productos sustitutos en el mercado: cocinetas oscilan entre $35 y $60 para los

productos de 2 y 4 hornillas respectivamente y los precios de los lavaderos entre $23 a $30.
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Dado lo anteriormente expuesto, los directivos Almetal S.A consideraron importante
mantener un precio de venta acorde al precio de venta de los productos sustitutos en el mercado
local, el cual ademds se encuentra por debajo del valor que los encuestados escogid
mayoritariamente, y dado que es un nuevo producto, el cual se encuentra respaldado por una
decision directiva de precios conservadora y apuntando a un nicho de mercada de personas de

poder adquisitivo bajo y medio bajo, se establecieron los siguientes precios de venta:

Tabla 39: Precios de venta los Productos

Producto Precio de Venta al Publico
Lavagas con 2 hornillas SE5
Lavagas con 4 hornillas 578

Fuente: Autores

Demanda del Nuevo Producto

En la siguiente tabla se presenta la demanda estimada del nuevo producto, el cual se
encuentra referenciada por el estudio de mercado (Anexo 12) y las ventas anuales historicas de

los ultimos nuevos productos que saco al mercado Almetal S.A que son:

- Lavaderos de 2 pozos (afio 2017, con unas ventas anuales de 7.500 unidades
aproximadamente)
- Lavadero de 1 pozo de 100 x 150 cm (afio 2015, con unas ventas anuales de 9.000

unidades aproximadamente)
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Dadas las referencias de las ventas anuales de los dltimos nuevos productos de Almetal S.A
(7.500 2 9.000 unidades) y considerando la aceptacion del segmento de mercado hacia la nueva
propuesta (45,8%), segtin el estudio de mercado realizado, se estim6 una demanda anual
conservadora de 6.000 unidades en conjunto para los productos de 2 y 4 hornillas (el cual
representa un 27% menos al promedio anual de venta de los dltimos productos lanzados),
debido a que es un producto que incluye nuevas caracteristicas funcionales con respecto a los

ultimos nuevos productos lanzados al mercado, los cuales se detallan a continuacion:

Tabla 40: Demanda de Unidades de Nuevo Producto

Productos {Un) Afio 2019 Afio 2020 Afio 2021 Afio 2022 Afio 2023
PR 5245

Producto 4 Hornilas 1200 1236 1273 1311 1351

lotal G000 G180 G365 G556 6753

Producto 2 Hornillas 4800 4944 5092 5

Fuente: Autores

Para lo cual se estima incrementar un 3% en ventas anualmente, produciendo como base
6000 unidades comprendidas en: 4800 unidades de Lavaderos con 2 hornillas a gas y 1200

unidades de Lavaderos con 4 hornillas a gas para el primer afio de operacion.
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Punto de Equilibrio

Tabla 41: Punto de Equilibrio

Costos Fijos S B4,960,00 | & 21.240,00
Costos Variables 5 38,00 | 5 48,00
Precio S 65,00 | S 78,00

Punto de Equilibrio =Costos Fijos /

(Precio de Venta - Costo Variable)

Punto de Equilibrio en
Unidades

3147 708

Fuente: Autores

En la presente tabla se muestra las unidades que debemos de realizar del producto A
(Lavadero de acero inoxidable con 2 hornillas a gas) y del producto B (Lavadero de acero
inoxidable con 4 Hornillas) para cubrir nuestros costos fijos, recordar que tenemos estimado
vender 6000 unidades divididas entre el lavadero de 2 hornillas (80% = 4800) y el de 4 hornillas

(20% = 1200) para el primer afio de operacidn.
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A continuacién, se presenta el flujo de caja del proyecto seleccionado, “Disefio e

Tabla 42: Flujo de caja con el proyecto y flujo incremental

hornillas a gas” con un horizonte de 5 afios de vida del proyecto:

implementacién de una nueva linea de produccién de lavaderos de acero inoxidable con

FLUJO DE CAJA BASE CON PROYECTO

Detalles Aii02018 | Ai02019 | Ai02020 | Ai02021 | A#02022 | Aiio 2023
Ingreso

Venta de Productos actuales 2.652.000,00| 2.744 820,00/ 2.840.888.70| 2.940.319.80] 3.043.231.00
Venta de Productos LAVAGAS 405.600,00) 417.768.00 430.301.04] 44321007 456.506.37
Costos variables (-} 1.055.048.82| 1.097.250,77] 1.141.140.80| 1.186.786.44| 1.234.257.89
Costos variables LAVAGAS (-) 240.000,00{ 247.200.00 254.616,00) 262.254.48 27012211
Costos fijos (-) 1.209.890.18| 1.246.186.89| 1.283.572.49| 132207967 1361.742.06
Costos fijos LAVAGAS (-) 106.200,00] 109.386.,00 112667 58| 116.047.61 119.529.04
Depreciacion maquinaria (-} 12.000,00 12.000.00 12.000.00 12.000,00 12.000,00
Depreciacion matrices (-) 1.500.00 1.500.00 1.500,00 1.500.00 1.500.00
Depreciacion muebles de oficina (-) 200.00 20000 200.00 20000 200.00
Depreciacion de Activos LAVAGAS (-) 3.187.51 3.187.51 3.18751 3.187 51 3.187.51
Utilidad 429.573.49) 445.676.83 462.30536| 479474.18 497.198.76
Impuesto 35% (-) 150.350.72] 155986.89 161.806.87| 167.815.96 174.019.57
Utilidad neta 27922277 289.689.94 30049848 31165822 323.179.20
Depreciaciéon maquinaria 12.000,00 12.000,00 12.000.00 12.000,00 12.000,00
Depreciacién computo 1.500.00 1.500.00 1.500,00 1.500.00 1.500.00
Depreciacion muebles de oficina 200.00 20000 200.00 20000 200.00
Depreciacion de Activos LAVAGAS (-) 3.187.51 3.187.51 3.187.51 3.187.51 3.187.51
Inversion (-) -42.877.04

Capital de Trabajo -59944 77

Cambio de Capital de Trabajo -1.798.34 -1.852.29 -1.907.86 -1.965.10

Recupercion de Capital de Trabajo 67 468 36
Valor de desecho 8237274
Flujo de la empresa -102.821.81| 29431193 304.725.16 315.478.13| 326.580.63 489.907.81
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A B
Ajfio Flujo Sin Flujo con —oaabes
Proyecto Proyecto (A-B)
2018 5({102.821,81)| 5 (102.821,81)
2019 5256.384,65 | S 294.311,93 | 5 37.927,28
2020 5265.693,52 | S 304.725,16 | 5 39.031,63
2021 5275.309,01 | 5 315.478,13 | 5 40.165,11
2022 5285.239,91 | 5 326.580,63 | 5 41.340,72
2023 5363.995,18 | S 489.907,81 | 5 12591263
D::::::m 11,20% TIR 37%
VAN $93.154,16

Fuente: Autores

Una vez realizado el andlisis del flujo sin el proyecto y con el proyecto propuesto, se procede
a realizar el andlisis de flujo incremental, para determinar si existe o no incidencia positiva del
proyecto seleccionado en términos financieros, es decir validar si existe un VAN y TIR
favorable debido a la implementacion del proyecto. Del cual podemos concluir que:

- Con un Valor Actual Neto (VAN) positivo y mayor que cero, podemos decir que el
proyecto recuperard la inversion inicial del proyecto y adicional obtendrd beneficios
por $93.154,16 mas los ingresos de la tasa de retorno estimada.

- La Tasa Interna de Retorno (TIR) es de un 37%, el cual es mayor que la tasa de
descuento del negocio (11.20%, de acuerdo a la tasa efectiva del Banco Central del
Ecuador acorde al tipo de industria de Almetal S.A), lo cual es una sefial positiva en

términos retornos econdmicos para los inversionistas.

De manera que podemos concluir que, dado que el VAN del proyecto fue positivo y
significativamente mayor que cero y el TIR del proyecto también fue mayor a la tasa de
descuento, podemos afirmar que el proyecto propuesto de “Disefio e implementacion de una
nueva linea de produccion de lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa

metalmecénica” es viable y rentable en términos econdémicos para la empresa Almetal S.A.
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5.4 Viabilidad Técnica

Para realizar el andlisis de viabilidad técnica del proyecto ganador, se procede de la siguiente

manera:

1. Conocer y entender todos los procesos involucrados en la implementacién del proyecto
“Disefio e implementacion de una nueva linea de produccion de lavaderos de acero
inoxidable con hornillas a gas”, el cual se lo detalla de manera a través de los diagramas
de macro proceso, micro proceso y el modelo BPMN (Business Process Model and
Notation).

2. Determinar los requerimientos de infraestructura y/o espacio fisico necesarios para la
implementacion de las nuevas estaciones de trabajo requeridas para la operacién del
proyecto.

3. Determinar los requerimientos de maquinaria y/o tecnologia necesarios en cada uno de

los procesos involucrados en la implementacion y operacion del proyecto.

A continuacién, se muestran el detalle de los procesos de la operacion del proyecto “Disefio
e implementacion de una nueva linea de produccion de lavaderos de acero inoxidable con

hornillas a gas”:
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Macro proceso:

En el cual se detalla de manera general los procesos involucrados en la transformacion del

producto terminado; ademds de mostrar los entrantes y salientes de cada proceso.

Figura 9: Macro procesos

Merma pruebas de combu stion
i £

BOBINAS DE FABRICACION DE ENSAMBLE DE SISTEMA PRODUCTO
ACERD > LAVADERO AGAS ]l TERMINADOD
INOXIDABLE
Corte i ingpeccin visual n embalaje
Lubricantes insumos dstema a gas

Fuente: Autores

Del cual podemos destacar que el Macro Proceso de “Ensamble de Sistema a Gas” es nuevo

con respecto a los procesos que habitualmente se manejan Almetal S.A.

Micro proceso:

En el cual se detallan los procesos especificos necesarios para la transformacién de la

materia prima en el producto terminado.
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Figura 10: Macro procesos

Corte
Embutide

Doblade
BOBINAS DE
ACEROD

R Troquelado

Inspeccionvisual

FABRICACION DEL LAVADERD ENGAMELE DE SHTEMA A GAS

Fuente: Autores

Con lo cual podemos destacar que tenemos un total de 10 procesos de transformacién del

producto, una vez se recepta la materia prima, de los cuales: 5 procesos corresponden a la

fabricacion del lavadero y 5 procesos corresponden al ensamble del sistema gas.

Proceso de Fabricacion del Lavadero de acero inoxidable con hornillas a gas:

A continuacioén, se presenta un resumen descrito general de los procesos mencionados en el

micro proceso para fabricar el lavadero de acero inoxidable con hornillas a gas:



Figura 11: Procesos de fabricacién del nuevo producto

s Se corta en plantillas la bobinade acero inoxidable a
traves de un cizalla

s Se introduce la plantillaen un troquelamarradoa
una prensa hidraulica para darle forma al lavadero

» Se introduce la pieza en otro troquelamarrado a
una prensa mecanica para doblar los perimetros

* Se perfora los orificios del lavadero en una 3era
operacion enuna prensa mecanica

* Revision de calidad del lavadero

| Ensamble de tubo de valvulas

*Se pre-ensambla el tubo de valvulas con las copa
guemadoresy se ajusta al lavadero

) Ensamble de caja quemador

*Se ajusta la caja protectora que aisla los tubos por los
que circula el gas del exterior

Prueba de funcionamiento

¢ Se prueba que no existanfugas en el sistema con un ATQ

y se prueban el funcionamiento de las 2 hornillas con gas.

1 Inspeccidn visual

* Se coloca las parrilla superior, perillas e inspeccion
Jvisual del productoterminado

Embalaje

* Se empaqueta el productoterminado

Fuente: Autores
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Descripcion del proceso de Fabricacion:

A continuacion, se presenta de manera detallada los micro procesos de fabricacion

involucrados en la transformacién del producto terminado a desarrollarse:

1. Recepcion de materia prima, en el cual se receptan materiales como:
- Bobinas de acero inoxidable importadas, el cual es el principal componente para la
fabricacion del lavadero con hornillas a gas
- Parrilla superior de alambrén
- Tubos de combustién y véalvulas
- Copa quemador y quemador
- Perillas
- Cuerpo de embalaje

- Caja quemador

Figura 12: Bobinas de acero inoxidable

Fuente: Almetal S.A.
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2. Fabricacion del lavadero inoxidable, el cual se realizara en lote de fabricacidn en el area

de Metalisteria de la planta en donde se efectuardn las operaciones de:

- Corte, la bobina de acero inoxidable se cortard en plantillas para procesarlas.

- Embutido, primera y segunda operacion, cada uno en su respectivo troquel en
prensa hidraulica.

- Doblado, tercera y cuarta operacion, cada uno en su respectivo troquel en prensa
mecdnica.

- Troquelado, quinta operacidn, en el troquel de corte en prensa mecédnica

- Inspeccién visual, el cual garantizard que los terminados estin en excelentes

condiciones

Figura 13: Prensa hidrdulica Figura 14: Troquel

Fuente: Almetal S.A. Fuente: Almetal S.A.

3. Ensamble de sistema a gas, en el cual se integrardn el lavadero inoxidable fabricado en
el drea de Metalisteria junto con los insumos locales e importados comprados del
sistema de gas en el drea de ensamble en flujo de piezas de uno a uno, en sistema pull
(jalar), en una celda de manufactura en donde se efectuaran las operaciones de:

- Ensamble de tubo de valvulas, corresponde a unir el sistema que transporta el gas

(tubo de valvulas, véalvulas, copas quemadoras, quemadores) al lavadero inoxidable.
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Ensamble de caja quemador, consiste en unir la caja protectora para aislar el
contacto del sistema de gas con el exterior del producto.

Prueba de funcionamiento, corresponde a realizar las pruebas de hermeticidad (no
existan fugas en el sistema de gas) con un equipo ATQ (esta prueba se la realiza
solamente con presion de aire) y una vez pasada esta prueba se continda a la prueba
de funcionamiento de las hornillas con un encendedor y el sistema de gas
funcionando.

Inspeccién visual, en el cual el operador completa el producto con los accesorios
como perillas, parrilla superior, etiquetas, manual y se cerciora que el producto
cumpla con las especificaciones de calidad respectivas.

Embalaje, en el cual se colocan los styrofoams, funda plastica y cuerpo de embalaje.

Figura 15: Ensamble de Lavaderos con hornillas a Gas

Fuente: Almetal S.A.
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Modelo BPMN

A continuacion, se presenta el Business Process Model and Notation (BPMN), o Modelo y
Notaciéon de Procesos de Negocio por su traduccién al espafiol, en el cual observaremos
graficamente el modelado de procesos de operacidn del proyecto, desde el pedido de una nueva

orden hasta la entrega del mismo a los clientes a través de un formato de flujo de trabajo.

Figura 16: Diagrama de Modelo BPMN
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Fuente: Autores

Del modelo podemos destacar que, desde que se recibe una orden de pedidos por parte de

los clientes, esta pasa por nueve dreas subsiguientes y 20 procesos internos, de los cuales: 5
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son administrativos, 2 de despacho, 11 de fabricacién o transformacién del producto y 2 de
almacenamiento, hasta que finalmente se entrega los productos al cliente con su documentacién

de respaldo respectiva.

Espacio Fisico

A continuacién, se presenta las dreas correspondientes en donde se llevard a cabo la
fabricacion y ensamble de los lavaderos inoxidables con hornillas a gas:
- Bodega de Materia Prima
- Area de recepcion y despacho de bobinas
- Metalisteria
- Ensamble
- Bodega de procesos

- Bodega de producto terminado

Figura 17: Layout de espacio fisico de fabricacién y ensamble de Lavaderos con hornillas

a gas
Bodega de
Producto
Terminado
L Bodega de
Metalisteria procesos

Fuente: Autores
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Del layout presentado, podemos destacar que actualmente la planta de Almetal S.A ya
cuenta con la linea de Metalisteria (parte inferior del layout); pero no posee la linea de ensamble
(parte superior del layout), aunque si cuenta con el espacio necesario estimado para la ubicacion

del mismo (48 m?) paralelo a la linea de Metalisteria.

Linea de Metalisteria:

En la linea de Metalisteria para producir los 6.000 lavaderos inoxidables anuales
proyectados para el primer afio se requiere de una linea conformada por 3 prensas: una
hidrdulica y dos mecdnicas, las cuales ya se encuentran instaladas y operativas en un 4rea de
540 m? (30 m de largo por 18 m ancho) en el cual se fabrican los modelos de lavaderos actuales

presentados en el catdlogo de productos.

Figura 18: Layout Metalisteria
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Fuente: Autores
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Linea de Ensamble:

En la linea de ensamble, lugar en donde se ensamblan los componentes del sistema a gas
con el lavadero de acero inoxidable proveniente de la linea de Metalisteria, se necesita un drea
de 48 m? (12m de ancho por 4 m de largo), espacio fisico disponible con el que cuenta el
galpon, de manera tal que la linea de ensamble se ubicara paralelo a la linea de Metalisteria a
fin de acortar distancias y eliminar transportes y/o movimientos excesivos innecesarios, los

cuales son considerados como desperdicios de manufactura.

De manera general podemos mencionar que el espacio fisico de ensamble abarca siete

estaciones de ensamble, representados por siete mesas de trabajo, siete mesas de

abastecimiento de insumos y una zona principal de despacho de producto terminado.

Figura 19: Layout Ensamble

ENSAMBLE

Fuente: Autores
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Magquinaria:

En el proceso de fabricacion de los lavaderos inoxidables en el drea de Metalisteria se
necesitan 3 prensas (1 prensa hidrdulica y 2 prensas mecdnicas) en las cuales se transforman
las plantillas inoxidables en la pieza terminada (lavadero) a través de los procesos de embutido,

doblado y troquelado, las cuales ya posee la empresa y se encuentran operativas al 100%.

Figura 20: Prensa hidraulica Figura 21: Prensa mecénica

Fuente: Almetal S.A. Fuente: Almetal S.A.

Actualmente en el area de Metalisteria, especificamente en la linea en la cual se fabricardn
los lavaderos de acero inoxidables con hornillas a gas, cuenta con 1 prensa hidraulica, en la
cual se realiza el proceso de embutido (lugar en donde se moldea la Idmina de acero a la forma
caracteristica del lavadero), cuyo tiempo ciclo para la fabricacion de la primera operacién es

de 120 segundos, esto equivale a una produccién por hora o PH de 30 piezas/hora.
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Junto a la prensa hidrdulica se encuentran otras dos prensas mecdnicas, en las cuales realizan
las operaciones de doblado y troquelado o perforado, las cuales tienen un tiempo ciclo
individual de 60 segundos cada uno, lo equivalente a una capacidad de produccion de 60 piezas

por horas.

De manera tal que la linea de fabricacion de los lavaderos de acero inoxidable con hornillas
a gas en el drea de Metalisteria, acorde a la restriccién de la primera operacion, tendrd una
salida o produccién de 30 lavaderos por hora, los cuales pasardn al drea de ensamble para el

ensamble respectivo del sistema a gas.

5.5 Sostenibilidad del Proyecto

El producto que se espera desarrollar, fabricar y comercializar como resultado de la
implementacién del proyecto toma en cuenta la importancia de garantizar que los objetivos e
impactos positivos del proyecto perduren de forma duradera en el tiempo, para lo cual toma se
toma en consideracion los marcos de elaboracién de memorias de sostenibilidad recomendados
por GRI (Global Reporting Initiative), para lo cual se toma como referencia los siguientes

estandares del GRI:

- GRI 300: Estandares de medio ambiente

- GRI400: Estandares sociales; los cuales se detallan a continuacion:

GRI 300 - Estandares de Medio Ambiente: La implementacién del proyecto en mencién
tiene un impacto positivo sobre el medio ambiente de 38% segtn el check list de cumplimiento

de estandares medioambientales recomendados por el GIR 300:
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Tabla 43: Check List de Estandares Ambientales (GRI 300)

Checklist de Fstindares Ambientales - GRI 300 Cumple No Cumple
GRI 301: Materiales 2016 (
GRI 302: Energia 2016 ) 4

GRI 303: Agua vy efluentes 2013

GRI 304: Biodiversidad 2016 M.A

Rl 305: Emisiones 2016

NENIEN

GRI 306: Efluentes v Residuos 2016

GRI 307: Cumplimiento ambiental 2016

XX

GRI 308: Evaluacidn Ambiental de Proveedores 2016

TOTAL 57%

Fuente: Autores

Para lo cual se considera tomar en cuenta estos aspectos al momento de definir los
parametros ambientales dentro de los paquetes de entrega del proyecto, del cual tenemos,
asegurar el:

- Uso de maquinas o prensas en Optimas condiciones, para garantizar el consumo 6ptimo
de energia eléctrica, segin GRI 302, el cual se logrard mediante la implementacion, uso
y control de un plan de mantenimiento preventivo de las maquinas.

- Uso de reservorios e identificacion sehalizada de dreas especificas de evacuacion de
desechos peligrosos involucrados en el proceso de fabricacién y mantenimiento de las
maquinas (lubricantes, aceites, grasas), para garantizar el cumplimiento de
recomendaciones ambientales, segin GRI 307.

- Uso de cajas de carton recicladas en el envoltorio del producto, uso de pallets de acero
negro en lugar de pallets de madera, para minimizar el impacto de desechos de materias

primas suministradas por los proveedores, segtin las recomendaciones del GRI 308.
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De tal manera, se espera optimizar en lo posible los recursos utilizados en los procesos de
adquisicion, fabricacion y despacho del nuevo producto con la finalidad de que el proyecto

trate de minimizar el impacto ambiental con las medidas anteriormente mencionadas.

GRI 400 - Estandares Sociales: L.a empresa Almetal S.A estd enmarcada en un entorno
social y comunitario, del cual la implementacién del proyecto en mencién tiene un impacto
positivo social de 63% segin el check list de cumplimiento de estindares sociales

recomendados por el GIR 400:

Tabla 44: Check List de Estandares Sociales (GRI 400)

Checklist de Estidndares Sociales- GRI 400 Cumple No Cumple

GRI 401 Empleo 2016

GRI 402 Relaciones laborales / de gestion 2016

GRI 403 Salud y Seguridad en el Trabajo 2018

GRI 404: Capacitacion y Educacion 2016

GRI 405 Diversidad e igualdad de oportunidades 2016

GRI 406: Mo discriminacion 2016

GRI 407- Libertad de Asociacion y Negociacion Colectiva 2016

GRI 408 Trabajo infantil 2016

GRI 409 Trabajo Forzado u Obligatorio 2016

GRI 410- Practic as de seguridad 2016

GRI 411: Derechos de los Pueblos Indigenas 2016

GRI 4127 Evaluac idn de Derechos Humanos 2016

GRI 413 Comunidades locales 2016

GRI 414: Evaluac ion social del proveedor 2016

NI NN TN PN SN PR NN

GRI 415 Politica plblica 2016

GRI 416: Salud y seguridad del cliente 2016

GRI 417- Marketing y efiquetado 2016

GRI 418 Privacidad del cliente 2016

GRI 419: Cumplimiento Socicecondmico 2016

XXX X X

TOTAL 67%

Fuente: Autores
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Para lo cual se considera tomar en cuenta estos aspectos al momento de definir los
parametros sociales del proyecto, del cual tenemos asegurar que:

- La capacitacion y educacion de los involucrados en torno a la concepcion del proyecto
y como este repercute positivamente en las comunidades y alrededores de la planta,
segtin GRI 404.

- Aseguramiento de condiciones socioecondmicas favorables de proveedores, segin
recomendaciones de GRI 414.

- Se proyecta un incremento significativo a mediano plazo de la demanda del nuevo
producto lo que conlleva a la creacién de nuevas plazas de trabajo para satisfacer la

nueva demanda estimada, segin GRI 419.

De esta manera Almetal S.A espera contribuir con desarrollo positivo de las comunidades
aledafias al cantén Duran, que es donde se encuentra localizada la planta, de tal manera que

también se vean beneficiada su prestigio comunitario y su entorno social.

5.6 Conclusiones

Una vez realizado los respectivos andlisis de factibilidad presentados en el presente capitulo,
podemos concluir que el proyecto seleccionado:

v/ Cumple con el andlisis de viabilidad financiera, dado que el Valor Actual Neto (VAN)
del proyecto fue positivo y significativamente mayor que cero y la Tasa Interna de
Retorno (TIR) del proyecto fue significativamente mayor que la tasa de descuento de
la industria.

v/ Cumple con el anélisis de viabilidad técnica, dado que se cumple con los requerimientos

técnicos de maquinaria y herramentales necesarios para la transformacién
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metalmecdnica del producto (prensas hidrdulicas y mecanicas) y ademds se dispone del
espacio fisico necesario para la implementacién del nuevo lay out de ensamble, lugar
en donde se ensamblan los elementos del sistema a gas con el lavadero.

v/ Cumple con el andlisis de sostenibilidad, dado que mayoritariamente se cumple con los
marcos de elaboracion de memorias de sostenibilidad recomendados por GRI (Global
Reporting Initiative), para lo cual se cumple actualmente con un 57% en los estandares
de medio ambiente (GRI 300) y con un 67% en los Estdndares sociales (GRI 400); y
dado que se evidencian oportunidades importantes de mejoras en los aspectos
medioambientales y sociales, se recomienda plantear a futuro proyectos encomendados

a mejorar la responsabilidad y sostenibilidad medioambiental y social de la empresa.

Dado lo anteriormente expuesto, podemos concluir de manera general que, el proyecto
“Disefo e implementacion de una nueva linea de produccion de lavaderos de acero inoxidable
con hornillas a gas”, cumple de manera satisfactoria con los analisis de viabilidad financiera,
técnica y de sostenibilidad, con lo cual se recomienda a los directivos de Almetal S.A

implementar el proyecto seleccionado.
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6 PLAN DE DIRECCION PARA PROYECTOS

6.1 Marco Tedrico

6.1.1 Gestion de Alcance

El plan de gestion del alcance es un componente del plan para la direccion del proyecto o
programa que describe como serd definido, desarrollado, monitoreado, controlado y verificado
el alcance. El desarrollo del plan de gestién del alcance y de los detalles del alcance del
proyecto comienzan con el andlisis de la informacion contenida en el acta de constitucién del
proyecto (Seccién 4.1.3.1), en los dltimos planes secundarios aprobados del plan para la
direccién del proyecto (Seccién 4.2.3.1), en la informacidn histdrica contenida en los activos
de los procesos de la organizacién (Seccién 2.1.4), y en cualquier otro factor ambiental
relevante de la empresa (Seccion 2.1.5). Este plan ayuda a reducir el riesgo de deformacién del

alcance del proyecto. (PMI P. 1., 2017)

6.1.2 Gestion de Costos

La Gestion de los Costos del Proyecto segin el PMBOK (PMI P. 1., 2017), incluye los
procesos relacionados con planificar, estimar, presupuestar, financiar, obtener financiamiento,
gestionar y controlar los costos de modo que se complete el proyecto dentro del presupuesto

aprobado.
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Planificar la Gestién de los Costos: Es el proceso que establece las politicas, los
procedimientos y la documentacién necesarios para planificar, gestionar, ejecutar el
gasto y controlar los costos del proyecto.

Estimar los Costos: Es el proceso que consiste en desarrollar una aproximacién de los
recursos financieros necesarios para completar las actividades del proyecto.
Determinar el Presupuesto: Es el proceso que consiste en sumar los costos estimados
de las actividades individuales o de los paquetes de trabajo para establecer una linea
base de costo autorizada.

Controlar los Costos: Es el proceso de monitorear el estado del proyecto para actualizar

los costos del mismo y gestionar posibles cambios a la linea base de costos.

Gestion de Involucrados

La Gestion de los Interesados del Proyecto en el libro del PMBOK (PMI P. 1., 2017) incluye

los procesos necesarios para identificar a las personas, grupos u organizaciones que pueden

afectar o ser afectados por el proyecto, para analizar las expectativas de los interesados y su

impacto en el proyecto, y para desarrollar estrategias de gestiéon adecuadas a fin de lograr la

participacion eficaz de los interesados en las decisiones y en la ejecucioén del proyecto. La

gestion de los interesados también se centra en la comunicacién continua con los interesados

para comprender sus necesidades y expectativas, abordando los incidentes en el momento en

que ocurren, gestionando conflictos de intereses y fomentando una adecuada participacién de

los interesados en las decisiones y actividades del proyecto. La satisfaccion de los interesados

debe gestionarse como uno de los objetivos clave del proyecto.
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6.1.4 Gestion de Cronograma

El plan de gestién del cronograma en el libro del PMBOK (PMI P. L., 2017) es un plan
secundario y estd integrado con el plan para la direccién del proyecto a través del proceso
Desarrollar el Plan para la Direccién del Proyecto. El plan para la gestion del cronograma
identifica un método de programacién y una herramienta de programacion, y establece el
formato y los criterios para desarrollar y controlar el cronograma del proyecto. El método de
programacion elegido definird el marco y los algoritmos que se utilizardn en la herramienta de
programacion para crear el modelo de programacién. Entre los métodos mds conocidos, se

encuentran el método del camino critico (CPM) y el de la cadena critica (CCM).

6.2 Acta de Constitucion

El Acta de Constitucién es un documento que registra y formaliza el inicio y el alcance del
proyecto, define el objetivo principal y los especificos, se establecen los entregables, se
identifican los interesados con poder e interés, se asignan responsabilidades (Matriz RACI), se
establecen los recursos y requerimientos para satisfacer las necesidades y expectativas de los

interesados, con el fin que el proyecto genere valor a los objetivos organizacionales.

En la siguiente tabla se describe al Acta de Constitucion del proyecto.
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Tabla 45: Acta de Constitucion

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto

Diseno e implementacion de una nueva linea de produccion
de lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una DILAI
empresa metalmecanica.

Sponsor Project Manager
ALMETAL S.A. Ignacio Carrasco
Fecha de Inicio del proyecto Fecha de Fin de Proyecto
01 de Enero del 2019 30 de Junio del 2016

Objetivos del Proyecto :

Objetivo General :

Disefiar, implementar, fabricar y distribuir una nueva linea de lavaderos inoxidables multifuncionales con la

finalidad de ampliar su portafolio de productos de gama media en el cual se desarrollardn nuevas propuestas y soluciones
funcionales adaptativas a las necesidades actuales de sus nuevos potenciales clientes de clase media y

baja, con un producto de precio competitivo con respecto a los lavaderos inoxidables nacionales e importados.

Objetivos Especficos del Proyecto :

Hito Fecha Planificada

Acta de Constitucion del Proyecto martes, 01 de enero de 2019

Entrega de materiales y equipamiento en Bodegas para el

L , ., martes, 15 de enero de 2019
inicio de la linea de producciény producto

Cronograma del proyecto aprobado martes, 15 de enero de 2019
Disefio final del producto aprobado viernes, 1 de marzo de 2019
Disefio final de la linea de produccién aprobada viernes, 30 de marzo de 2019

Orden d deh tal lalinea d
rden de compra de herramentales para la linea de viernes, 1 de abril de 2019

produccion.
Llegada de herramentales a la empresa sabado, 15 de julio de 2019
Entrega de componentes fabricados y adquiridos localmente sabado, 30 de julio de 2019
Entrega de procedimientos y manual manual estandar sabado, 12 de agosto de 2019
Prueba Pre-piloto jueves, 10 de septiembre de 2019

Prueba Piloto y cierre del Proyecto domingo, 10 de octubre de 2019
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Justificacion del proyecto

Se evidencia un problema en los costos fijos de la empresa segun indicador de objetivo estratégico PIN 4 del Cuadre de Mando de Integral (CMI),
va gue el tener un galpdn de las dimensiones actuales junto con el ndmero de maguinarias existentes, el cual es mayor gue antes, se genera un
costo mayor con respecto al galpdn anterior de 500m2 , creando una inconformidad en los directivos, debido a que el margen de ganancia por
producto era menor en comparacién al afio anterior, por esta razdn la empresa contrata a un grupo de asesores déndole los antecedentes de la
empresa y el problema gue se les estaba presentando.

Luego de un estudio exhaustivo, los asesores realizan un andlisis FODA de la organizacidn, en donde se evidencia en planta gue las instalaciones
operativas cuentan con una capacidad ociosa del 24%, segln indicador PIN 2 del objetive estratégico del CMI , llegando a la conclusidn que hay
un sobre dimensionamiento de capacidad en instalaciones y maquinarias para los productos que se realizan actualmente.

Entregables del Proyecto

6 entregables principales que son: Disefio del producte, Layout de la cadena de produccidén, Herramentales de la
linea de produccidn, Procedimientos de operacidn, Capacitaciones operativas y Manual de estdndares de trabajo,
se planifica ejecutar el mismo en una sola fase, con una duracidn de 6 meses, que abarcan desde Enero a Junio del
2019 con un presupuesto total estimado de S43.950.

Identificacidén de los grupos de interés

Los principales interesados internos de los proyectos son de la Organizacidn son: la Direccién del departamento invelucrado, las gerencias, Jefes
v grupos de trabajo de la empresa. Mientras gue los interesados externos de la Organizacién son: empresas proveedoras de acero inoxidable,
compradores mayoristas y mineristas de lavaderos inoxidables, contratistas, poblacién, el medio ambiente y Municipio de Durdn, lugar donde se
implementard el proyecto.

Recursos

De talento humano:

- Ing. Olga Alava -> Presidenta Almetal SA

- Ramén Alava -> Gerente General

- William Yépez -> lefe de Produccidn

- Ing. Ignacio Carrasco - > Encargado de la Gestidn de Proyecto

- Ing. Angel Ramén Alava -> Consultor externo de Gestién de Proyecto

De los recursos materiales:

- Oficina enla localidad administrativa.

- Oficina enla localidad produccidn.

- Transporte para movilizar al personal hacia la localidad administrativa.
- Equipos informéticos necesarios para el desarrollo del proyecto.

- Ofimatica para el desarrollo de los entregables.

- Utiles de oficina para el personal del proyecto.

Riesgos

- Atraso en recepcién de herramentales y componentes nhecesarios para la iniciacidn del proyecto

- No se cuenta con una licencia ambiental la cual puede repercutir en sanciones hacia la empresa

- Disefiadores locales no cuentan con la experiencia de disefiar lavaderos con hornillas a gas

- Existencia de desperdicios de manufactura de movimientos inhecesarios por inadecuada ubicacidn de nuevos procesos (layout)

- Herramentales no cumplen con las especificaciones técnicas requeridas

- Procedimientos de operaciones establecidos no contemplen la secuencia dptima para la produccidn de lavaderos con hornillas a gas

- Capacitaciones operativas de nuevos procesos poco efectivas

- Manual de estdndares de nuevos procesos no poseen datos histdricos referenciales para el levantamiento de nuevas métricas de produccitn
- Falta de personal operative con experiencia técnica en ensamble de sisternas a gas

Fuente: Autores



102

6.3 Enfoque de Ciclo de vida del Proyecto

El ciclo de vida del proyecto se refiere a las distintas fases del proyecto desde su inicio hasta
su fin. A continuacién, mostraremos el tipo de interrelacion existente entre las fases del

proyecto seleccionado y detallaremos cada una de las fases del mismo.

6.3.1 Decision de Enfoque de Desarrollo

En el ciclo de vida del proyecto seleccionado cada fase termina con una entregable o leccién
aprendida que habilita o no a continuar con la siguiente fase; para lo cual podemos mencionar
que el tipo de interrelacion entre las fases del proyecto es de tipo Predictivo, debido a que hasta
que no finaliza la fase predecesora, no comienza su sucesora. Este ciclo de vida sigue un plan
desde el inicio hasta el cierre del proyecto, ya que el alcance, tiempo y costo estdn bien

definidos en las fases iniciales del proyecto.

6.3.2 Declaracion del ciclo de vida del proyecto

El Proyecto seleccionado describe un ciclo de vida predictivo, el cual consta de cuatro fases

secuenciales que son: inicio, planificacion, ejecucion y cierre del proyecto. Las fases del ciclo

de vida del proyecto se detallan a continuacion:
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Figura 22: Ciclo de vida del proyecto

CICLO DE VIDA DEL PROYECTO: PREDICTIVO

Inicio Planificacion| Ejecucidn Cierre

> Tiempo

2 PROYECTO

Fuente: Autores

6.3.2.1 Fase de inicio del proyecto

En esta fase del proyecto se debera realizar lo siguiente:
e Elegir a un director del Proyecto.
o Documentar el Acta de Constitucién del Proyecto, en donde se detallan los objetivos,
alcance, costos, tiempos y se formaliza el nombramiento del Director de Proyectos.

e Designar el equipo responsable para gestionar el proyecto.

6.3.2.2 Fase de planificacion del proyecto
En el cual se desarrollara el Plan para la Direccion del Proyecto, en el que se debe incluir:
1. Gestion de Interesados
2. Gestion de Alcance
3. Gestion del Tiempo
4. Gestion de Costos
5. Gestion de la Calidad

6. Gestion de los Recursos
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7. Gestion de las Comunicaciones
8. Gestidn de los Riesgos
9. Gestion de las Adquisiciones

10. Gestion de Integracion

6.3.2.3 Fase de ejecucion del proyecto
En esta fase se realizaran todas las actividades mencionadas en la fase de planificacion, para
lo cual se deberd contar con:

1. El equipo de ejecucion de Almetal S.A: coordinador de produccidn, operador lider de
produccién, técnico de mantenimiento, personal de logistica y compras; quienes serdn
los encargados de ejecutar los trabajos por parte de la empresa.

2. Empresas contratistas que realizarédn el disefo y fabricacion de los herramentales de la
linea de fabricacién, es decir las matrices de embutido, estampado, troquelado y
doblado.

3. Empresas contratistas que realizardn el disefio, fabricacién e instalacién de los
dispositivos de la celda de ensamble de ensamble, es decir los dispositivos de ensamble
de tubo de valvula y caja quemador, mesas de trabajo y carros de almacenamiento.

4. Empresas contratistas que realizaran la adquisicién e instalacién de los equipos de la

celda de ensamble: equipos de prueba de hermeticidad y herramientas neumaéticas.

6.3.2.4 Fase de cierre del proyecto
En esta fase se realizard el cierre de las siguientes actividades:
1. Liquidacién de todos los contratos de todos los proveedores involucrados.
2. Entrega y recepciéon de informes de proyecto, reportes de control de calidad y

aceptacion de entregables del proyecto.
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3. Constatar que el proyecto cumple las expectativas de los interesados.
4. Cerrar el proyecto y liberar los recursos.

5. Identificar y documentar los éxitos del proyecto y documentar las lecciones aprendidas.

6.4 Gestion de Interesados

6.4.1 Plan de Gestion de Interesados

Tabla 46: Plan de gestion de involucrados

GESTION DE INTERESADOS

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto

“Disefioe implementacidn de una nuevalinea de produccian de
lavaderosde acero inoxidable con homillas 2 gasen una empresa DILAl
metalmecanica. ™

Proceso de identificary seleccionar a los stakeholders:

Descripcion detallada del proceso de ide ntificar y registrar a los interesados, a partir de la listaincluidaen
el Project Charter

5e seguira el siguiente procedimientor

» Luepgo de aprobada el actade constitucion, el Project Manager se reuniracon el Sponsory losmiembros
del equipo, afin de identificar & los interesados que deben ser considerados para su gesticnen el
Proyecto.

+ Definida la Lista de Stake holders, el Project Manager, se reuniracon los principales Stake holders, para
recabar informacion relevante respecdto a: expedativas, requerimientosy medios de comunicacion

internos o externosa la empresa. Debera definirade mas su nivel de autorided dentro del proyecto, esto
Proceso de clasificar a los stakehol ders:

Descripcion detallada del proceso de clasificar a los Stakeholder apartir del Registro de Stakeholders.
Definicion de qué, quién, camo, dande y con quién.

Con el fin de clasificara los inte resados del proyecto, se seguira el siguiente proceso:

+ El Project Manager clasificara a los Stakeholders que constan en el registro de Stake holders, a partir de su
nivel de Poderws Interés, Podervs. Impacto, Im pacto vs. Influencia.

» A partir de la Matriz de Clasificacion de Stake holders, se definira laestrate gia de gestion sobre los
mismos.

Nivel de participacion de los stakehol ders:
Especificar para los Stakeholdersregistrados, el nivel de participacian actual v deseado.

*Unawvez gue se tenga registrados y clasificedos a losStakeholders, se analizara el nivel de participacian
actual y el deseado.

Estrategias de gestion a favor del proyecto:

Definir las estrategias a emplear con cada uno de los Stake holders.

» Habiéndose registrado, clasificado y definido el nivel de participacian de los Stakeholders del proyecto,
el Project Manager establecera lasestrategias aimplementarse para mantenera los interesados en la
posician favorable al Proyecto

Fuente: Autores



106

6.4.2 Identificacion de Interesados

La informacion de los interesados antes mencionada en el acta de constitucién del proyecto
se encuentra detallada en la siguiente tabla, en la cual se identifica las expectativas de cada uno
de los interesados (stakeholders) del proyecto, donde mencionamos la calificacion de su poder

e interés, la cual nos dard la estrategia idonea para gestionar a cada interesado.

Tabla 47: Registro de involucrados del proyecto

REGISTRO DE INTERESADOS DEL PROYECTO

Nombre del Proyecto
“Disefio e implementacién de una nueva linea de produccion de lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa metalmecanica”
No. Nombre Codigo Cargo Informacién Expectativas Principales Roles Clasificacion
Que el proyecto a implementar
impacte positiva y significativamente L
. ) Aprobacidn final
1 |Olga Mercedes Alava Vargas INTO1 Presidenta oalava@almetal.com.ec |en el incremento de los del provecto Interno
margenes de utilidad y captacion de proy
un mayor segmento del mercado
Que el proyecto a implementar
impacte positiva y significativamente
. Representante .
2 |Angel Ramon Alava Rivas INTO2 Legal ralava@almetal.com.ec [en el incremento de los Sponsor Interno
& margenes de utilidad de la empresa y
captacion de segmento del mercado
i Que el proyecto ayude a S
- Supervisor de L N X Aprobacidn técnica
3 |William Yepez INTO3 ., wyepez@almetal.com.ec |disminuir la capacidad ociosa , Interno
Produccién final del proyecto
de la planta
Apoyo en la
operadores@almetal.com.
4 |Operadores INTO4 | Operadores s @e)c Tener mas fuentes de trabajo realizacion del Interno
proyecto
Apoyo en la
. . contabilidad@almetal.com. [Subir las ventas con respecto p, Y »
5 |Maria del Carmen Lindao INTO5 Contadora . realizacion del Interno
ec al afio pasado
proyecto
Apoyo en la
. . Jefa administracion@almetal.co - p. Y L,
6 |Mariana Vlllacis INTO6 . . Comercializar realizacion del Interno
Administrativa m.ec
proyecto
Tener nuevos productos para Apoyo en la
uev u
7 |Fernando Alava INTO7 | Jefe de Ventas | ventas@almetal.com.ec o P p realizacion del Interno
comercializar
proyecto
8 |Proveedores Nacionales EXTO1 Proovedor rafael@kiwy.com.ec Mayor consumo de insumos Proveer Externo
9 |Proveedores Internacionales EXT02 | Proovedor jinzaho@shangaicops.com |Mayor consumo de insumos Proveer Externo
Se abriran mas plazas de
10 |Municipio de Duran EXTO3 Gobierno municipio@duran.gob.ec empleo P Regulaciones Externo
. . . No contaminar el medio
11 |Medio Ambiente EXTO4 | Naturaleza wfaleo@ambiente.gob.ec ambiente Naturaleza Externo
12 |Compradores Minorista EXTO5 Cliente jhon@gmail.com Nuevos productos Impacto Externo
13 |Compradores Mayoristas EXTO6 Cliente rafael@kiwy.com.ec Nuevos productos Impacto Externo
14 |Comunidad Duran EXTO7 | Comunidad silviab@hotamil.com Mas fuentes de trabajo Fuente de Trabajo Externo
Apoyo en la
15 |Contratistas EXTO8 Proovedor alsitides@techoduro.com |Mas fuentes de trabajo realizacion del Externo
proyecto
. . . Existan mas plazas de .
16 |Gobierno del Ecuador EXTO9 Gobierno aalavav@iess.gob.ec empleo Regulaciones Externo
17 |Competidores de cocinas a gas EXT10 | Competencia | icarrasco@mabe.com.ec |Nuevos competidores Impacto Externo

Fuente: Autores
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6.4.3 Clasificacion y priorizacion de interesados

Los stakeholders se encuentran clasificados por el poder que pueden tener para cambiar el

giro del proyecto y el interés que tienen acerca del mismo, para lo cual se definirdn estrategias

acordes al poder e interés de cada involucrado, de los cuales tenemos:

Figura 23: Poder vs. interés de los interesados

A
Alto
Mantener Satisfecho Gestionar atentamente
-
Poder
o o
EXT 10
23
Monitorear Mantener Informado
- o |
INT 03
i

v

Bajo Interés Alto

Fuente: Autores

Para lo cual las estrategias de gestiéon de cada uno de los interesados los podemos resumir

en la siguiente tabla:



ANALISIS DE CLASIFICACION DE INTERESADOS DEL PROYECTO

Nombre del Proyecto

Tabla 48: Andlisis de clasificacion de interesados del proyecto

“Disefio e implementacion de una nueva linea de produccién de lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa
metalmecdnica. ”

Codigo Nombre Cargo PoderAlto/Bajo _|InteresAlto/Bajo Estrategia de Gestion
INTO1 |Olga Mercedes Alava Vargas Presidenta Alto Alto Gestionar Atentamente
INTO2 |Angel Ramon Alava Rivas Representante Legal Alto Alto Gestionar Atentamente
INTO3 |William Yepez Supervisor de Produccion Bajo Alto Mantener Informado
INTO4 |Operadores Operadores Bajo Alto Mantener Informado
INTO5 |Maria del Carmen Lindao Contadora Bajo Bajo Monitorear
INTO6 |Mariana Vlllacis Jefa Administrativa Bajo Alto Mantener Informado
INTO7 |Fernando Alava Jefe de Ventas Bajo Alto Mantener Informado
EXTO1 |Proveedores Nacionales Proovedor Bajo Alto Mantener Informado
EXT02 |Proveedores Internacionales Proovedor Bajo Alto Mantener Informado
EXT03 |Municipio de Duran Gobierno Alto Bajo Mantener Satisfecho
EXT04 |Medio Ambiente Naturaleza Bajo Bajo Monitorear
EXTO5 |Compradores Minorista Cliente Bajo Alto Mantener Informado
EXT06 |Compradores Mayoristas Cliente Bajo Alto Mantener Informado
EXTO7 |Comunidad Ddran Comunidad Bajo Bajo Monitorear
EXTO8 [Contratistas Proovedor Bajo Alto Mantener Informado
EXT09 |Gobierno del Ecuador Gobierno Alto Bajo Mantener Satisfecho
EXT10 |Competidores de cocinas a gas Competencia Bajo Alto Mantener Informado

Fuente: Autores

6.4.4 Estrategia para la Gestion de los interesados

108

Un involucrado se maneja dependiendo del poder e interés que tiene sobre el proyecto, como

una buena prictica se realizé una matriz sobre las estrategias a adoptar para cada uno de los

stakeholders y la frecuencia de control que se tendra.
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Tabla 49: Estrategia de Gestion de involucrados

ESTRATEGIA DE GESTION DEL PROYECTO

Nombre del Proyecto
“Disefio e implementacién de una nueva linea de produccién de lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa metalmecanica. ”
Codigo Nombre Cargo Estrategia de Gestion Descripcion de Estrategia Control
X . Informar detalladamente sobre los beneficios
INTO1 [Olga Mercedes Alava Vargas Presidenta Gestionar Atentamente .. L Semanal
econdmicos del proyecto para la Organizacidon
. . Informar detalladamente sobre los beneficios
INTO2 [Angel Ramon Alava Rivas Representante Legal Gestionar Atentamente .. L Semanal
econdmicos del proyecto para la Organizacidon
- ) L Informar detalladamente sobre las especificaciones
INTO3 [William Yepez Supervisor de Produccién Mantener Informado L B Semestral
técnicas del Proyecto
Resaltarles la alta importancia que representa para la
INTO4 [Operadores Operadores Mantener Informado p g P P Trimestral
empresa el el proyecto
Exigir la entrega oportuna de la informacién financiera
INTO5 |Maria del Carmen Lindao Contadora Monitorear 8 83 op Semestral
del proyecto
Informar detalladamente sobre
INTO6 |Mariana Vlllacis Jefa Administrativa Mantener Informado . Trimestral
las bondades economicas del Proyecto
Informar detalladamente sobre .
INTO7 |Fernando Alava Jefe de Ventas Mantener Informado . Trimestral
las bondades economicas del Proyecto
Informar a nivel nacional sobre la apertura de licitaciones
EXTO1 |Proveedores Nacionales Proovedor Mantener Informado para proveer los nuevos componentes del sistema a gas Trimestral
del producto
Informar la apertura a nivel internacional sobre la
EXT02 |[Proveedores Internacionales Proovedor Mantener Informado apertura de licitaciones para proveer los nuevos Trimestral
componentes del sistema a gas del producto
Resaltar la gran importancia de contar con los permisos
EXTO3 [Municipio de Diran Gobierno Mantener Satisfecho ambientales previo al inicio de la Mensual
ejecucion del proyecto
EXT04 [Medio Ambiente Naturaleza Monitorear Contar con los perrmsos. lamblentales previo al inicio de la Semestral
ejecucion del proyecto
i ) Informar sobre la creacion de un nuevo producto y sus .
EXTO5 [Compradores Minorista Cliente Mantener Informado ' P v Trimestral
bondades tecnicas
. . Informar sobre la creacion de un nuevo producto y sus .
EXTO6 |Compradores Mayoristas Cliente Mantener Informado . P v Trimestral
bondades tecnicas
. . . . Informar sobre los beneficios que tendra esta proyecto a
EXTO7 [Comunidad Ddran Comunidad Monitorear ) d P y4 Semestral
traves de la creacion de nuevas plazas de trabajo
Informar sobre la apertura de licitaciones para la
EXTO8 |Contratistas Proovedor Mantener Informado creacion de los herramentales y dispositivos a utilizarse Trimestral
en el proyecto
Informar sobre los beneficios que
EXT09 [Gobierno del Ecuador Gobierno Mantener Satisfecho tendra esta proyecto para potenciar el desarrollo Mensual
socioeconomico del sector
. . . Conocer los nuevos competidores en la .
EXT10 |[Competidores de cocinas a gas Competencia Mantener Informado . Trimestral
rama de cocinas a gas

Fuente: Autores

Entre las estrategias para gestionar a los interesados del proyecto sefialamos estrategias

Individuales para los interesados clave y una estrategia grupal para el resto de los interesados,

entre las cuales podemos destacar la gestion de mantener informado semanalmente al

interesado INTO1 - Presidenta de la compaiiia Almetal S.A. a un alto detalle sobre los avances

del proyecto versus lo planificado, e informes de todo lo gestionado en todas las dreas de
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conocimiento del PMBOK, como estrategia grupal para los interesados con poco poder y para
los de alto interés se los mantendrd informados de manera mensual de forma general sobre el
avance del proyecto y sus beneficios, revisar de manera periédica si existen variaciones en el
nivel de poder e interés de los interesados.

Para finalizar la actualizacién y edicion del plan de gestion de los interesados el director del
proyecto junto a la directiva se mantendrdn una reunién semanal como se menciond
anterioridad en donde evaluarén el nivel de participacion de los interesados y los resultados de
las estrategias implementadas.

Si por algtiin motivo se requiere realizar cambios, el comité de control de cambios (CCB) es
el dnico responsable de revisar, aprobar, rechazar o aplazar las solicitudes de cambio
presentadas conforme al Plan de gestién de cambios con el fin que se actualicen los documentos

de negocio correspondientes y los planes para la direccion de proyectos.
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6.5 Gestion de Alcance

La gestion del alcance del proyecto incluye los procesos necesarios para garantizar que el
proyecto incluya tnicamente el trabajo requerido para completarlo con éxito, es decir, que
trabajo hay que realizar. El objetivo principal de la gestion del alcance del proyecto es definir

y controlar que se incluye y que no se incluye en el proyecto, (PMI, 2017).

6.5.1 Plan de Gestion de Alcance

Tabla 50: Plan de gestion de alcance

PLAN DE GESTION DEL ALCANCE

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto
Disefio e implementacidn de una nueva linea de produccidn
de lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas enuna DiLAI
empresa metalmecanica

Proceso de Definicion de Enunciado de Alcance

La definicidn del Alcance del proyecto se desarrollard de la siguiente manera:

= El enunciade del alcance del proyecto serd desarrollado por el Director del Proyecto con la

colaboracién del equipo del proyecto, a través de reuniones presenciales.

= Para la elaboracion del enunciado del alcance del proyecto se debera disponer del plan de gestidn del alcance, acta de
constitucién del proyecto, documentacién de requisitos de interesados, y el caso de negocio.

= El enunciade del alcance del proyecto deberd ser revisado por los interesados internos clave en un tiempo maxime de 72
horas.

= Encaso de requerirse comecciones sobre el mismo, se realizardn al dia siguiente y se someteran a una nueva revision durante
un tiempo maximo de 48 horas.

= El documento revisado debe ser aprobado por el Patrocinador en reunidn con el Director del Proyecto con la finalidad de
que se puedan realizar ajustes adicionales en caso de ser necesarios.

* Finalmente se procede con la impresidn del documento, recoleccidn de firmasy archivo en fisico y digital. Ademas debe
anexarse al Plan para la Direccidn de Proyectos.

Proceso de Elaboracion de Estructura de Desglose de Trabajo (EDT)
El Director del Proyecto serd el responsable de elaborar la Estructura Desglosada de Trabajo cual lo realizara en conjunto con

la colaboracidn del equipo de trabajo, para ello:

» Definird el EDT por entregables del proyecto, los cuales serdn representados por las cuentas de control del EDT.
= Se realizara la descomposicion de los componentes del proyecto en paguetes de trabajo cuya duracidn oscile entre 8y 40
haras.
= Asignar codigos de identificacién a cada uno de los componentes de la EDT.
+ Como insumos para la elaboracién de la EDT se emplearan la documentacidn de requisitos del proyecto.
= La técnica que se empleard para la elaboracidn de la EDT es la descomposicidn, la misma que servird para descomponer el
alcance del proyecto en pagquetes de trabajo a los cuales se les pueda definir duracidn y costo.
= La EDT se creara empleando un enfoque descendente, en el cual se seguirdn los siguientes pasos:
1. Identificar el producto final del proyecto.
2. Definir los entregables principales del proyecto.
3. Descomponer los entregables principales hasta un nivel de detalle apropiado para su gestidn y control integrad
integrado.
+ Se debe evitar descomponer més alla de lo establecido y entregar mas de lo requerido.
+ La EDT deberd ser revisada por el Director del Proyecto y ser aprobada por el Patrocinador del Proyecto.
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PLAN DE GESTION DEL ALCANCE

Proceso de Elaboracion del Diccionario de EDT

La elaboracidn del Diccionario de EDT se realizard de acuerdo al siguiente procedimiento:

= E| Diccionario de EDT del Proyecto sera elaborado una vez que la EDT del proyecto se encuentre aprobado porel
Patrocinador.
+ Se identifica las caracteristicas principales de los entregables definidos en el EDT del proyecto.
» La informacidn que serd incluida dentro de la plantilla del diccionario de EDT incluye los siguientes componentes:
- Nombre, siglas y Director del Proyecto
- Descripcion del entregable
- Fecha de inicio y fin
- Estimaciones de costo del entregable y de cada una de sus tareas
- Duracidn del entregable y de cada una de sus tareas
- Cédigo del EDT y nombre de la tarea
- Nombre de los recursos asignados
- Tarea predecesora
- Criterio de aceptacidn del entregable
- Responsable de la aprobacidn del entregable

Proceso para validacion de alcance

El proceso de validacidn del alcance del proyecto se realizara de la siguiente forma:

- Altémino de cada entregable, el Director del Proyecto serd el responsable de verificar que los entregables del  proyecto
cumplen con los requisitos y criterios de aceptacion previamente definidos.

- En caso de identificarse alguna observacién al momento de la inspeccidn, se notificard de manera formal al responsable del
entregable las razones por las cuales no han sido aceptados.

- Los entregables que cumplen con los criterios de aceptacion serdn formalmente aprobados por el Patrocinador del
Proyecto.

Proceso de Control de Alcance

» El Director del Proyecto se encargara de verificar que los entregables cumplan con los criterios de aceptacidn definidos en la
linea base del alcance y deberdn ser aprobados por el Patrocinador del Proyecto.

= Cada entregable y paquete de trabajo completo a satisfaccidn sera registrade como concluido a conformidad.

» Sielentregable verificado no es aprobado por el Patrocinador, el entregable es devuelto a su responsable junto con una hoja

de abservaciones, en donde se sefialara cudles son las correcciones o mejoras que se deben hacer.

= Encaso de existir requerimientos de cambios al alcance, por parte de los interesados, se pondra a consideracidn del Director

del proyecto para realizar un anélisis y revisidn para estimar su impacto respecto al cronograma y costos. Estos cambios serdn

notificados al Comité de Control de Cambios solicitando la aprobacién de las variaciones en los documentos que lo requieran y
enfraran en vigencia tnicamente si el Comité aprueba dichos cambios.

Fuente: Autores
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Tabla 51: Requisitos dispuestos por la directiva

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE REQUISITOS

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto
Disefio e implementacidn de una nueva linea de produccidn de lavaderos de acero inoxidable con DILAl
hornillas a gas en una empresa metalmecanica
SOLUCIONES FUNCIONALES DEL DISENO DEL PRODUCTO
1D ASOCIADO DESCRIPCION DE LOS REQUISITOS
PRODUCTO Meodo de implementacién
o Planificar, ejecutar , evaluar y contralar
R1.1 Obtener una optimizacidn en los recursos de la empresa NEGOCIO -
siguiendo el modelo de las 10 dreas de
conocimiento definidas en el PMBOK :
~ B . alcance, tiempo, costos, calidad, recursos
R1.2 Generar valor a la directiva de la empresa con el proyecto a realizar INTERESADOS - :
humanos, comunicaciones, riesgos,
adquisiciones e interesados.
R2.1 El disefio del producto final debe ser realizado en Autocad INTERESADOS
R21.1 Lavadera deberd contar con extensiones de 2y 4 hornillas a gas segin modelo SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
PRODUCTO
R2.1.2 El sistema de encendido deberd ser manual (no uso de sistema eléctrico) SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
PRODUCTO
R2.1.3 Las parrillas del sistema de coccidn serdn de alambrén de 2 mm de didmetro SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
PRODUCTO
El sisterna de combustidn deberd de constar de 2 a 4 quemadores SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
R2.1.4 i i i
idénticos cada uno de 10 cmde didmetro v 3 cm de altura PRODUCTO
R215 El sistema de combustidn deberd contar con 2 a 4 perillas plasticas segin SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
o modelo PRODUCTO
R2.1.6 El lavador deberd poseer un escurridor de platos SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
PRODUCTO Crear el nueva disefo del producto acorde con
SOLUCIONES FUNCIONALES DEL ificaci i i
R2.2 Dimensiones del lavadero deberdn considerar las hornilla a gas las especificaciones técnicas requeridas por la
PRODUCTO junta directiva de Almetal S.A
R2.2.1 El lavadero debe poseer un orificio para llave de cocina de 20 mm de didmetro SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
PRODUCTO
SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
R2.2.2 El lavadero debe poseer un orificio de desaglie de agua de 56 mm de didmetro
PRODUCTO
R2.2.3 El sistema de gas debe estar protegido por una caja quemador galvanizada (40 x | SOLUCIOMES FUNCIONALES DEL
" 33 x 12cmjo (40x 40 x 12 cm) segin modelo PRODUCTO
SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
R2.2.4 El espesor del acero deberd ser de 0.5 mm
PRODUCTO
. SOLUCIOMES FUNCIONALES DEL
R22.5 El lavadero no debe poseer filos cortantes
PRODUCTO
R2.2.6 La dimensidn final del lavadero con los quemadores a gas debe SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
- de ser 120 cm x 50em PRODUCTO
R2.2.7 La profundidad del lavadero es de 12.5 cm SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
PRODUCTO
SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
R3.1 La matriz de embutido debe dar la forma a la cavidad de lavadero de 12.5cm.
PRODUCTO
R32 La matriz de estampado debe dar la forma al escurridor y a los volcanes donde | SOLUCIOMES FUNCIONALES DEL
) se asientan los quemadores PRODUCTO
La matriz de troguelado debe perforar: 1 perforacién de 20mm de didmetro
" " . SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
R3.3 para la llave, 1 perforacion de 56mm para elsifény 2 o 4 perforaciones de 50 PRODUCTO
mm de didmetro para los quemadores segdn el modelo
R34 La matriz de embutido debe de adaptarse a una mesa de prensa de 1.60m de SOLUCIONES FUNCIONALES DEL Adaquirir los herramentales junto con con sus
} ancho x0.80m de profundidad y una altura de 0.70m PRODUCTO especificaciones técnicas y funcionalidades
Ras La matriz de estampado debe de adaptarse a una mesa de prensa de 1.60m de | SOLUCIONES FUNCIONALES DEL necesarios para implementar la linea de
i ancho x0.80m de profundidady una altura de 0.70m PRODUCTO fabricacién y ensamblaje del nuevo producto
R36 La matrizde troguelado debe adaptarse a una mesa de prensa de 0.50m de SOLUCIOMES FUNCIONALES DEL
) ancho x 0.45m de profundidad y una altura de 0.50m PRODUCTO
Las matrices de estampado y
R3.7 troguelado deben poseer cambio rdpido de modelo para lavaderos con 2y 4 SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
. a P s s v PRODUCTO
quemadores
Las matrices de embutido, estampado, troguelado deben ser fabricados en
R3.8 CALIDAD
acero negro

Fuente: Autores
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MATRIZ DE IDENTIFI 10N DE REQUISIT

SOLUCIONESFUNCIONALES DEL
R4.1 Layout de la cadena de produccidn debe ser realizado en Autocad
PRODUCTO
R42 Ellayout de ensamble debe de contemplar las medidas de 12 metros de anche | SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
i por 4 metros de largo PRODUCTO
R43 El layout de metalisteria debe de contemplar las medidas de 30 metros de ancho | SOLUCIONES FUMCIONALES DEL | Crear el layout de la nueva linea de produccidny
) por 18 metros de largo PRODUCTO ensamble acorde a las normas de seguridad
El drea de ensamble debe contemplar los procesos de: ensamble de tubo de industrial v las especificaciones requeridas de
. N . - . SOLUCIONES FUNCIOMALES DEL
R4.4 vélvulas, caja quemadaora, prueba de funcionamiento, Inspeccién visual y PRODUCTO manufactura esbelta para la optimizacién de
embalaje. recursns
El drea de Metalisterfa debe contemplar los procesos de corte de bobina, los
RAE cuales se realizan a través de 1 deshobinadeora y una cizalla, 3 prensas en donde | SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
) se realizan los procesos de embutido, doblado, troguelado v un drea de PRODUCTO
inspeceidn visual.
R5A Especificar todos los paso a paso necesarios para la transformacion del SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
i producto durante tedos los procesos PRODUCTO
R5.2 Contempla los criterios de aceptacién de calidad del producto CALIDAD
N N Levantar los esténdares de manufactura,
Contiene los equipos de proteccién personal (EPP)y precaucionesde seguridad ) _
N . . SOLUCIONES FUNCIONALES DEL calidad y seguridad de todos los procesos
R5.3 para el manejo y manipuleo de piezas durante todes los procesos de .
PRODUCTO invelucrados enla fabricaciény ensamble del
transformacién del producto
nuevo producte
R5.4 Impreso a colory anillade en formate A4 INTERESADDS
R5.5 Entregarse el documento digital en formate pdf INTERESADOS
REA Deberd de especificarse los estdndares de produccién por hora de todos los SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
- procesos de transformacién del producto PRODUCTO
Debe de especificar los pardmetros de aceptacidn de calidad del producto en
R6.2 . CALIDAD
los procesos criticos Levantar los estandares de de manufactura,
R6.3 Debe de especificar los check list de seguridad para todos los procesas SOLUCIONES FUNCIONALES DEL calidad y seguridad de todos los procesos
b que invelucren manejo de maquinaria y/o equipos PRODUCTO involucrados enla fabricacion y ensamble del
nuevo producto
R6.4 Debe de estar impreso a colory anillado enformato A4 INTERESADOS
R6.5 Debe de entregarse también en formato word y pdf INTERESADOS
R71 Deben de contemplar videos de todos los procesos de transformacion del SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
. producto PRODUCTO
Deben de contemplar fotos comparativas de un procedimiento correcto versus
R7.2 . INTERESADOS
uno incorrecto
R7.3 Debe indicarse los estdndares de produccién por proceso INTERESADOS Realizar un programa de capacitacién que
incluya los estdndares y manuales de
R7.4 Debe de recalcarse los procesos criticos para el aseguramiento de la calidad CALIDAD procedimientos de manufactura, calidad y
seguridad de todos los procesos involucrados en
SOLUCIONESFUNCIONALES DEL
R7.5 Debe recalcarse las precauciones de seguridad industrial de los procesos la fabricaciényensamble del nuevo producto
PRODUCTO
R7.6 Debe de entregarse enformato Power point INTERESADOS
R7.7 Debe de estar impreso a color y anillado en formato Ad INTERESADODS

Fuente: Autores




6.5.3 Matriz de Trazabilidad de Requisitos

Tabla 53: Tabla de Requisitos

MATRIZ DE TRAZABILIDAD DE REQU!

115

Nombre del Proyecto Siglas del Proyectn
Disedio ¢ implementacién de uma nueva inea de produccién de lavaderos de acero inoxidable con hormillas 2 gas en una empresa metalmecinica DILA
IDPAQ | ENTREGABLES DEENO DEL PRODUCTO MODELO DE CRITERIOS DE MEDIO DE
IDREQ. DESCRIPCION DE LOS METASY | BENEFICIO 7 = 5 5
T e TRAB | DELAEDT Modo de REQUISITO ACEPTACION VALIDACION
RLL  |Obteneruna optimizacién en los recursos de ks empresa NEGOCIO Planificar, ejecutar , evaluar y controlar
siguiendo el modelo de las 10 dreas de
EEL conocimients definidas en el PMBOK : Catilogpde | Todos los Plaass presmies Aciade
1 . deben ser aprobados por Agprobaciéa de
Proyecio aleance, fiempo, castos, ealidad, recursos
RL2  |Generarvalorala directiva de la empresa con el proyecto a realizar INTERESADOS BE2 ¥ i Patrocinador Entregable
humanas, comunicaciones, fiesgos, =
teresados.
R21  [El disefio del producto final debe ser realizado en Autocad INTERESADOS
Rap1 |Levadero deberd contar con extensiones de 2y 4 homillas ages segin SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
~ |modelo PRODUCTO
R212  |Elsistema de encandido debers sermanual [no uso de sistema elictrico) | SO-UC ONES FUNCIONALES DEL
PRODUCTO
R213 |Lesparillscel sisiema oe coccitn serén de alambrdn e 2 mm de didmerr | S0 O FUNCIONALES DEL
PRODUCTO
Rana |Elsistema de combustion deberd ce constar de 22 4 quematores SOLUCIONES FUNCIONALES DEL BE
" |idénticos cada uno de 10 ¢m de ismetrn y3 em de altura PRODUCTO
wais |Festema de combusin deberd contar can2s 4 perlas pldsticas segln ‘SOLUCIONES FUNCIONALES DEL L
T modelo PRODUCTO BES
PP - —— SN FeBCOMIESDE .
SOLUC NS FUNCIONALES DL BEG — (Crear el nuevo disefio del producto acorde con Mags e (Comnglic: con el 180% i e Adade
R22  |Dimensiones del lavadero deberdn considerar las homilla a gas. 2 : lasespecificaciones ticnicas requerdas porla | alcance | o Rt Aprobaciéa de
PRODUCTO Producto e Ecosistema |z junta dizectiva de Alm
BE12 junta directiva de Almetal S.A Entregable
Rzt |Flavadero debe poseer unarificio para lave de cocins de20 mm oe ‘SOLUCIONES FUNCIONALES DEL SA =
-1 |diametro PRODUCTO o
R222 |Favadero debe poseer un orficio G desagie Ge 2gUa 0¢ 56 rm de SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
" |sismerrs PRODUCTO =
R2z3 |Flsisteme de gas debe estar protegido por una caja quemador galvanizada | SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
- 140 x33x 12cm) 0 (40 x 40 x 12 cm) segiin modelo PRODUCTO
R224 | Elespesordel acero deberd ser de L5 mm SOLICIONES FURCKINAL ES DEL
PRODUCTO
R225 | Ellavadero no debe poseer filos conantes SOUICIONES SO0 AL ESOHL
PRODUCTO
R2zs |L2gmensionfinal ellavadero conlos quemadores a gas debe SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
" |seser1z0omxs0em FRODUCTO
R227  |Laprofundidad dellavadero es de 12.5 em SOLUCIOMES FURCIONAL ESDEL
PRODUCTO
R31  |Lamamizde embutido debe darlaforma a la cavidad de lavadero de 12.5cm. | SOLUCIONESFUNCIONALESDEL 2 CesrRC e e B
PRODUCTO matrices deben de cumpiir al el
nay |L2mamizte estampado debe dar la formaal escumidor v a s volcanes SOLUCIONES FUNCIONALES DEL 100% con todas
' donde se asientan los quemadores cTo dimensiones y especificaciones
oo b e 6 ’; "I o s e | SOLUCIONESFUNCIONALES DEL técnicas de disedio del nusvo
. para la lave, 1 perforacidn de S6mmpara el sifdny 2 o 4 perforaciones de PRODUCTO podnzto.
naq |Lomaui e cmbuiido debe de adaptarse a una mesa oe prensa ce 1.60m de | SOLUCIONESFUNCIONALES DEL Adeuiric o junto con con sus L2 akdaids sn=amibls y fackns
2ncho x0.80m de profundidad y una altura de 0.70m PRODUCTO e especificacionss thcnicas ¥ funconalidades Mapa ge | °00ipos que abberz Achide
BES 3 Ialinea de 5 aleance | spositivos de easamble, Agrobacién de
La matriz de estampado debe de adaptarse a Una mesa de prensa de L60m | SOLUCIONES FUNCIONALES DEL - fecesarios pan implementar 12 linea de Ecosistema :
R3S produeeién - mesas de trabajo, carros de Entregale
de ancho x 0.80m de profundidad y una alura de 0.70m PRODUCTO fabricacién y ensamblaje del muevo producto 3 -
aimace namiento, equipos de
3§ |L2mami de toguelado debe adaptarse a una mesa de prensa e 0.50m de | SOLUCIONESFUNCIONALES DEL prusha de hermefiadad v
ancho x0.45m de profundidady una altura de 0.50m PRODUCTO besramicntas neamiticas deben
==
SOLUCIONES FUNCIONALES DEL "
R37 troquelads deben poseer cambio ripids de modelo para lavaderss con2 y 4 [coesacar s ?‘t“““m“'
PRODUCTO ecgonémicos y bas normas de
Las matrices de embutido, estampado, troquelado deben ser fabricados en seguridad industsial de la
R3S caLDAD =
zcero negro mpresa.
R41l  |Levoutdels cadens de produccion debe ser realizaco en Autocad SO“E'D"E“UNE'&N““DEL
El layout de ensamble debe de contemplar las medidas de 12 metros de SOLUCIONES FUNCIONALES DEL El de 5
Ra2 . . } ineamiento y ubicacion
ancho por 4 metros de largo PRODUCTO Crear dlayout dc 12 micva finca dc produodidn el Layout de la cxlda de
== = v ensamble acorde 2 las normas de seguridad - g Acade
a3 |Flavout de metalisteria debe de contemplr as medidas de 30 metros de | SOLUCIONESFUNCIONALES DEL — i Layont e Cadema | 2290 2100 2 5 oo | Mapa de | ensambe y metalisteria debe de| | RS
- ancho por 18 metros de largo PRODUCTO > e Produccién. A cncs considerar todas [as normas de | “Erooac0n 42
e e ‘mamufactura esbelta para la optimizacion de e Entreganle
Was ke . S 5 5 SOLUCIONES FUNCIONALES DEL .5 <eguridad ndustsal de la
vilas, caja quermadors, s de funconmisnts,Inpeccion ial e sos e
erel e comETETS e CoTE T DT
R45 |cusles se realizan a vavés de 1 desbobinadora y una cizelle, 3 prensas en SO TR0 SO
PRODUCTO
sy |Especiicartodos os paso apaso necesarios para s transformacion del SOLUCIONES FUNCIONALES DEL
producto durante tadas las pracesos PRODUCTO P —
R5.2 Contempla los criterios de aceptacién de calidad del producto CALIDAD B calidad y seguridad deben
Levantar los estindares de manufaciura, en conjuato con z
T T Sy D proTETOT o= BES - P Revison de carm|
axy T el i gl i . | SOLUCIONESFUNCIONALES DEL 3 Procedinmiento de | calidady sequriced deodos los procesos |, fodsio de  |supervisor de produccion a3
- oY e e = B s tos 13 procesns FRODUCTO Tabso involucrados enls fabricaciny ensamble del | Caracteristicas |mediante corridas seguida; © manu
a BEO 2 R plataforma
o~ nuevo produets menos 2 horas de fabricacion
RS54 [Impreso a coloryanillado enformato A% INTERESADOS oo 10s operadores imbres de
los procesos
R55  |Envegarseel documento digital en formata pf INTERESADOS
ey |Pebers o especificarse los estindares de prosuceién por hora de todos los | SOLUCIONESFUNCIONALES DEL
- processs de transformacidn del producto PRODUCTO Los estindares de producd,
e |Pebe oe esecificar los pardmerrus de aceptacién de calidad del producio P— BES aliad v seguridad deben
3 en los procesos criticas s Lewantar los esténdares de manufactura, validarse en conjunto con s
e Debe de especificar los check list de seguridad para tocos los procesos SOLUCIONES FUNCIONALES DEL : Estindares de calidady seguridad de todos los procesos Sinca Mapade | spervisor de produccion -ﬂ:“’““mﬂy
- que involucren manejo de maguinaria v/o equipos PRODUCTO - Manufacmra | involucrados enla fabricacidn y ensamble del Ecosivema  |mediants corridas seguidas de al| O oo e &
& = ; g 5 huewo products menos 2 horas de fabricacion
REA  |Debe de estarimpreso a calory anillado en formato A4 INTERESADOS s ot Ios operadores filares de
los procesos.
RES5  |Debe de entregarse también en formato word y paf INTERESADOS
7y |Pebende contemplar videos e tados los proessos de transfonnacien cel | SOLUCIONESFUNCIONALES DEL
i producto PRODUCTO
Deben de contemplar fotos comparativas Ge un procedimiento comecto
R7.2 2 & 5 INTERESADOS El programa de capacitacion
versus uno incorrecto asbe inchir txto, imizenes
. Realizar un programa de Capacitacion que
R73  |Dehe indicarse Ins estdnares de produccidn par process INTERESADOS i : 7
_— incluya los esténdares y manuales de individual —
be \ N e N Plan de procedimientos de manufactura,calidady | | Figjode |procesos involucrados ea la Zstro 7
T e e e o P S e e ol (ShLIDAD - Capacitacién | seguridad de tados los procasas involuerados Proeo  [fibricacién del mmevo producto, | oo e
RIONE CIRCOWALES enla fabricacién y ensamble del nuevo S
: Debe recalcarse las precauciones Oe seguridad industria! de 05 procesos
Az3) i - 2 PRODUCTO producto
R76  |Debe de entregarse en formato Power point INTERESADOS
R77  |Debe de estarimpreso a calor yanilade en formato A4 INTERESADOS

Fuente: Autores
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6.5.4 Modelos de Requisitos

Los modelos de requisitos hacen referencia a una representacion visual estructurada de la
informacién de los requisitos definidos, y su utilidad radica en que sirven para encontrar
brechas en la informacién e identifica la informacién inusual o inadecuada, ya que
proporcionan el contexto para entender y transmitir de mejor manera la informacién con mayor
claridad. Finalmente, su importancia radica en dar lugar a la correccién y obtencion de

informacién adicional para definir los detalles necesarios para el desarrollo del proyecto.

Para definir los modelos para los requisitos identificados en la matriz de trazabilidad de
requisitos, se aplicardn los modelos de requisitos de: alcance (mapa de ecosistemas y modelo
de caracteristicas), procesos (flujo de procesos) y reglas (catdlogo de reglas del negocio); los

cuales se presentan a continuacion:

Figura 24: Mapa de Ecosistema M1

Modelo de Alcance: Mapa de Ecosistema

DETALLE DEL MODELO:

+
m [atiende a los requerimientos R1.1y ,R1.2.
Catalogo de Productos generan - §  Orden de Compra -
£ modelo para la gestion de control de losprocesos
relacionados a la planificacion, realizacion , evaluacién y
benefidan seguimiento de nuevos proyecto, a fin de optimizarlos recursos

de Ia empresa y generar valor ala directiva de la empresa con los
proyectos a realizarse, esta com puesto por el ecosistemas

promaciona presentado, cuya interaccion permitird dotar los sistemas de
aprueba influye informacion y relaciones requeridas para la generacion de valor
de los requerimientos de la directiva
vy administra

S Gerente de Produccion
propene reporta

Gerente de Ventas

[CUMPLIMIENTO DE REQUERIMENTOS:
gestiona pedidos
R1.1y R1.2.- Se cumple mediante la interaccion entre la gestion
de la directiva con las gerencias de ventasy produccion con los

fundionan usa adquiere componentes de infraestructura de Almetal S.A,a través de los
cuales se transforman los productos de su catélogo en drdenes
de compra mediante la validacion de presupuestos y ejecucion
de a daquisicion de los proyectos planificados con proveedores, de
transforma

05 cuales se obtendrdn retomos positivos para Iz organizacion.
y
Operadores L

operar

Fuente: Autores



Figura 25: Mapa de Ecosistema M2
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Modelo de Alcance: Mapa de Ecosistem

M2

Catalogo de Productos

aprueba

presenta

Gerente de Ventas

Ficha tecnica de

alimenta producto

consulta aprueba

Gerente de Calidad

informa

aprueba

Departamento de
Ventas

gestiona

se convierte

transforma

3¢ Nuevo Componente

DETALLE DEL MODELO:

Atiende a los re querimientos R2.1, R2.2, R2.3,R2.4, R2.5, R2.6,
R2.7,R2.8, R2.9,R2.10,R2.10,R2.11,R2.12,R.2.13, R.214Y
R2.15

El presente modelo de ecosistema muestra la gestion del disefio
v creacion de un nuevo producto con las especificaciones
técnicas requeridas por la directiva.

CUMPLIMIENTO DE REQUERIMIENTOS:

R2.1.al R2.15.- Se cumple mediante la interaccién entre la
directiva con las Gerencias de ventasy calidad para solicitar la
creacién de un nuevo producto que cumpla con ciertas
especificaciones requeridas, las cules se gestionarén para el
diseiio y fabricacibn de nuevas matrices ue permitirsn ampliar
sucatdlogo de productos.

Fuente: Autores

Figura 26: Mapa de Ecosistema M3

Modelo de Alcance: Mapa de Ecosistema

M3

da lugara

ta de Proveedores

Orden de compra

*

Layout
influye
Gerente de Produccion
realize
gestiona
Coordinador
reporte
considera
abare
wtihzn cwonsdera
seusanen

FE Muevo Companente

DETALLE DEL MODELO:

Atiende a los requerimientas R3.1, 3.2, R3.3, A3.4, R3S, R3.6,
R3.7,R3.8;R4.1,R4.2,R4.3,RA.AY RAS.

Muestra a
construccion de los herrmmentales necesarios para el proyecto y
13 creacion del Layout de Cadena de Produccién.

CUMPLIMIENTO DE REQUERIMIENTOS:

R3.13l R3.8.- Se cumple mediante la interaccién entre la
Gerencia de Produccién con el depatamento de comeras para

gestiona:
fabricacin de los rwevos productos acorde alas
e

yrea enel disefio
el producta

RA.1al R4.5.- Se cumple mediante |a inte raccidn entre la

gestionar el defineamis [ Iugar
n donde se fabricaran los nuevos productos disefiados.

Fuente: Autores
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Figura 27: Mapa de Ecosistema M4

DETALLE DEL MODELO:

M 4 Procedimientos de * se incluyen en

= trabajo atiende 2 los requerimientos RS.1, R5.2, R.3, R5.4,R5.5; R6.1,
R6.2,R6.3; R6.4, R6.5; R7.1,R7.2, R7.3, R7.4, R.5, R7.6 Y R7.7

estandares de K £l presente modelo de ecosistema muestra la gestién parala

Manfactura induyen en I

Capacitaciones elaboracién de los esté ndares de manufactura, procedimientos

de trabajo que se incluirin enlas capacitaciones operativas a
dictarse sobre las implicaciones de manufactura, calidady
seguridad a considerarse enla fabricacion del nuevo producto.

oprueba
aprueba

consulta

Gerente de Produccion

sedicta [CUMPLIMIENTO DE REQUERIMIENTOS:

RS5.1al R5.5.- Se cumple mediante Ia interaccion entre la
Gerencia de Pr Gncon la 6 io
Coordinador definir los procedimientos de trabajo,a través de los manuales
de manufactura, calidady seguridad del nuevo proceso.

informa

Gerente de Calidad

Operadores
operon

reporta

R6.1al R6.5.- Se cumple mediante a interaccion entre 2
Gerencia de Pre o1 la o1

definir los estandares de manufactura, calidad y seguridad de la
fabricacién del nuevo producto.

se emplean para utiliza

Equipos de Computacion

[gestionar el delineamiento del nuevo layout de fabrica cion, lugar
en donde se fabricaran los nuevos productos disefiados.

se emplean para

usan R7.1 al R7.7.- Se cumple mediante Ia interaccion entre la
Gerencia de Produccion con la coordinacion de produccion para
[gestionar las capacitaciones sobre los nuevos procesos alos
operadores.

¢ Nueve Componente

Fuente: Autores

Figura 28: Modelo de Caracteristicas M5

odelo de Alcance: Modelo de Caracteristicas

DETALLE DEL MODELO:
Atiende 3 los requerimientos RS.1,RS.2, RS.3, R5.4 y RS.5,
El presente modelo de caracteristicas muestra como las

caracteristicas de los requisitos de los procedimientos de trabajo
[R5.1 3l RS.5) se agrupan con los procedimientos de la

Nueva arquitectura organizacional de Almetal S.A; ademas de mostrar |a|
Departamantos Linea de relacian de las caracteristicas de las de los componentes de la
R Responsables nueva linea de produccion.
Objativas Servicio ol cliente
Calidod (Objetives
Ventos
Mantenimiento
- CUMPLIMIENTO DE REQUERIMIENTOS:
Sequridad
Prensas a Calidod RS.1al RS.5.- Se detallan las tres principales caracteristicas que
i [ : inf
Troqueles Camion Persanal fanufactura Intervendsfan: procedimientos, sistema :: informaciéne ;
] inf ¥ s .
Montacargas 6ps ‘f'!“":i'én Produccion los medios por los cuales se realizara los procedimientos de
vso Alcance trabajo y los elementos de Iz Infraestructura de la empresa que
Produccion se deben considerar en el levantamiento de los mismos.
Documentacidn
Galpon cédigo
Certificados Manuoles
Cabieado -

tructurade

=

Hardware

Fuente: Autores



Figura 29: Flujo de Procesos P1

Modelo de Proceso: Flujo de P

S0S

119

P1: Gestion de Pedidos

DETALLE DEL MODELO:

1 En el siguiente modelo de procesas se representa
graficamente el modelado de operacion del
proyecto, el cual abarca desde el pedido de una
nueva orden hasta la entrega final al cliente.

El modeloinicia con una orden de pedidos por
parte de los clientes, esta pasa por 9 dreas
subsiguientes y 20 procesos internos, de los cuales:

—1

| 5 son administrativos, 2 de despacho, 11de
[fabricacién o transformacién del producto y 2 de
almacenamiento, hasta que finalmente se entrega

los productas al cliente con su documentacion de
| respaldo respectiva.

| Se destaca que existen 5 nuevos procesos que se
| incorporan dentro de los procesos de fabricacion
de productos que se realizan en las instalaciones
operativas de Almetal 5.A, los cuales corresponden

| a los procesos de ensamble del sistema a gas con el

lavadero inaxidable (ensamble de tubo de vilvulas,
ensamble de caja quemador, prueba de
funcionamiento, inspeccidn visual y embalaje).

MNuevos Procesos

Fuente: Autores

Figura 30: Catdlogo de Reglas de Negocio
odelo de Reglas: Catalogo de Reglas del Negocio

1D Nombre de la Regla Descripcion de la Regla Tipo Referencias
Niveles de autorizacion de ’ - X £s una limitante por establecer y que garantiza el
' 22 [ o5 niveles de autorizacion estarén normadas en los
MR-1 | presupuestos para gestion ee e Hecho control sobre los presupuestos asignados en Ia
procedimientos de gestion de la empresa. o
de proyectos organizacicn
Los procedimientos deben definir su alcance en
Alcance de los i - o - .
MR-2 ‘ funcisn de las resoluciones emitidasen la ordenanza Limitante Politicas de Almetal 5.4
procedimientos ;
correspondiente
1D Nombre de la Regla Descripcidn de la Regla Tipo Referencias
: El uso es obligatorio de las herramientas del sistema, . ) ”
Herramientas del portal de 2hlle: ! § Ley Organica del sistema nacional de contratacion
MR-3 para rendir cuentas, informar, promacionar y Hecho -
compras " . publica
publicitar las solicitudes de compra.
1D Nombre de la Regla Descripcion de la Regla Tipo Referencias
Existiran diversos medios considerados como idéneos
MR-4 Medios de comunicacion |para comunicar, socializar los nuevos procesos para la Hecho Politica de Comunicacion de la empresa
gestion del proyecto
Seran sancionados los empleados que no
MRS Sanciones realicen sus actividades en funcién de los Hecho Politica de Comunicacién de la empresa
nuevos procesos establecidos

DETALLE DEL MODELO:

toma de decisiones.

Atiende a los requerimientos R1.1 Y R1.2, para lo cual se aplics el modelo de Catalogo de reglas del negocio ya que permite identificar en un solo documento las normas del negocio para

Cumplimiento De Requisitos: R1.1y R1.2 se cumple ya que para poder implementar nuevos procedimientos la junta Directiva de Almetal S.A deberan revisar, analizar y aprobar los
documentos necesarios, mediante una reunién de Directorio, se ha identificado las reglas en funcion de los dmbitos de la matriz de arquitectura.

Fuente: Autores




120

6.5.5 Enunciado de Alcance

Tabla 54: Enunciado de Alcance

ENUNCIADO DEL ALCANCE DEL PROYECTO

Disefio e implementacidn de una nueva linea de produccidn de lavaderos de acero inoxidable con

. K DILAI
harnillas a gas en una empresa metalmecanica

Descripeidn del Aleance del Proyecto

Disefiar e implementar una nueva linea de fabricacidn de lavaderos de acero inoxidable con homillas a gas en las instalaciones operativas de Almetal 5.A; a través del: disefio del
huevo producto, adguisicién de nuevos herramentales, implementacién del layout de |a cadena de produccidn, desarrollo de los manuales de procedimientos, levantamiento de
los estdndares de produccidny la ejecucién de las capacitaciones operativas de manufactura, calidad v seguridad industrial para cada uno de los procesos de fabricacién y
ensamble del nuevo producto.

Descripcién del Alcance del Producto

1. Disefio del Producto

Consiste en crear el disefio del nuevo producto "lavadero de acero inoxidable con hornillas a gas”, con las especificaciones téenicas requeridas por la directiva, para lo cual se
requiere:

« Validar la lista de requerimiento téchicos con las partesinvelucradas con el disefio del nueve producto.

+ Modelar el disefio del producto a través de un software de disefio.

+ Realizar el plano del lavadero con hornillas a gas que se fabricara en la nueva linea de produccién

« Elaborar el informe técnico de las especificaciones del producto, asl como presentar los planos digitales y fisicos a [a alta direccidn.

Este componente tendrd asociados los siguientes requisitos: R 2.1,R 2.1.1,R2.1.2, R 2.1.3, R 2.1.4,R2.1.5,R2.1.6,R 2.2, R 2.2.1, R2.2.2, R 2.2.3, R 2.2.4,R 2.2.5, R 2.2.6 yR
2.2.7 definidos en la matriz de trazabilidad de requisitos.

El Disefio del producto deberd considerar las siguientes atributos:

+ Definir las dimensiones del producto en unidades del sisterna intemacional
+ Memoria técnica elaborada digital e impresa en formato A4

+ Disefio del producto elaborado 3D en software Autocad 2018

+ Planos impresos en formato A3 y A4

Para poder concluir con este componente, se debe conseguir la aceptacidn del cumplimiento del disefios con todos los requerimientos definidos en la matriz de trazabilidad de
requisitos, y deberd ser aceptado directamente por el Gerente Almetal S.A.

2. He rrame nrales:
Consiste en la adquisicidn de las:

+ Matrices de embutido, estampado, troquelado vy doblade

« Dispositives de ensamble de tubo de valvulas y ensamble de caja quemador
« Equipos de prueba de hermeticidad

+ Herramientas neumaticas

+ Mesas de trabajo

+ Carros de almacenamiento

Este componente tendrd asociados los siguientes requisitos: R 3.1, R3.2,R3.3,R3.4, R3.5,R3.6,R3.7 Y R3.8 definidos en la matriz de trazabilidad de requisitos.
Los herramentales del proyecto deberdn considerar las siguientes atributos:

+ Memoria técnica elaborada de las matrices

« Planos digitales e impresos enformato A3y A4 de las matrices

+ Planos impresos en formato A4 de los dispositivos de ensamble, mesas de trabajo y carros de almacenamiento

+ Ficha técnica de los equipos de prueba de hermeticidad y herramientas neumdticas

+ Registro de Prueba de Manufactura de matrices, dispositivos de ensambles, mesas de trabajo y carros de almacenamiento

Para poder concluir con este componente, |as matrices deben cumplir al 100% con todas las dimensiones y especifica ciones téenicas de disefio del nuevo producto y la celda de
ensamble con todos los equipos gue alberga: dispositivos de ensamble, mesas de trabajo, carros de almacenamiento, equipos de prueba de hermeticidad y herramientas
neumdticas deben considerar loslineamientos ergondmicos vy las normas de seguridad industrial de la empresa. La aceptacidndel cumplimiento de los herramentales deberd
ser aceptado directamente por el Gerente de Produccién y Calidad de Almetal S.A.
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CIADO DEL ALCANCE DEL PROYECTO
Descripcidn del Alcance del Producto

3. Layout de codena de gmduccﬁo‘n :

Consiste en realizar el delineamiento del espacio fisico donde se realizaran los procesos de fabricacidn y ensamble de los lavaderos inoxidables eon el sisterna a gas para
implementar el layout seleccionado en las celdas de produccion.

Este componente tendrd asociados los siguientes requisitos: R 4.1, R 4.2, R 4.3, R 4.4 y R 4.5 definidos en la matriz de trazabilidad de requisitos.
El layout de la cadena de produccitn deberd considerar las siguientes atributos:

+ Planos impresos en formato A3

+ Cumplir con los lineamientos de seguridad industrial de la empresa

+ Permitir un flujo de materiales en donde se eviten desperdicios de manufactura como movimientos o transportes inne cesarios

+ Registro de Manufactura

Para poder concluir con este componente, se debe conseguir la aceptacidn del layout acorde al cumplimiento de los lineamientos de manufactura, ergondmicosy las normas
de seguridad industrial de la empresa, y deberd ser aceptado directamente por el Gerente de Produccidn de Almetal S.A.

4. Estdndares de manufactura:

Consiste en levantar los estdndares de manufactura para cada uno de los procesos involuerados en los procesos de fabricacidn y ensamble del lavaders de acero inoxidable con
hornillas a gas, en lo cuales se considera los linea mientos de produccin, calidad y seguridad industrial para cada uno de los procesos operativos.

Este componente tendrd asociados los siguientesrequisitos R 6.1, R 6.2, R 6.3, R6.4 yR 6.5 definidos en la matriz de trazabilidad de requisitos.
Los estédndares de manufactura deberdn considerar los siguientes atributos:

« Archivo digital de los estdndares de manufaetura en formato .xlsx

« Impreso a color enformato Ad.

« Registro de Manufactura de validacidn de estédndares

Para poder concluir con este componente, se debe conseguir la validacidn del 100% de todos los indicadores propuestos en todos procesos involucrados en la fabricacidny
ensamble del nueve producto por parte del Supervisor de Producciny deberd ser aceptado directamente por el Gerente de Produccitn de Almetal S.A.

5. Procedimientos de trobajo:

Consiste en elaborar los instructives de operacidn para cada uno de los procesos invelucrados en los procesos de fabricaciény ensamble del lavadero de acero inoxidable con
hornillas a gas, en lo cuales se considera los linea mientos de produccién, calidad y seguridad industrial para cada uno de |0s procesos operativos.

Este componente tendrd asociados los siguientesrequisitos R 5.1, R 5.2, R 5.3, R 5.5 yR 5.5 definidos en la matriz de trazabilidad de requisitos.
Los procedimientos de trabajo deberdn considerar los siguientes atributos: .

* Impreso a color en formato Ad

« Archivo digital en formato PDF

+ Referencias fotograficas de los procesos

Para poder concluir con este componente, se debe conseguir el cubrimiento del 100% de todos los procesos involuerados en |a fabricacién y ensamble del nueve producto y
deber# ser aceptado directamente por el Gerente de Produccidn de Almetal S.A.
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Descripcién del Alcance del Producto
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6._Plan de Capadtacdién,

Consiste en crear un programa de capacitacion con el cual se entrenara a los operadores de Almetal S.A sobre los estdndares y procedimientosy de manufactura, calidady
seguridad de todos los procesos invelucrados en |a fabricacidn v ensamble de los lavaderos de acero inoxidable con las homillas a gas.

Este componente tendrd asociados los reguisitos: R 7.1, R7.2,R 7.3,R 7.4,R 7.5,R 7.6 y R 7.7, definidos en la matriz de trazabilidad de reqguisitos.
El Plan de capacitaciones deberd considerar las sigulentes atributos:

« Revisidn de estadndares de manufactura y procedimientos de trabajo

+ Identificar y recalear las factores erfticos correspondiente a la manufactura del proceso, el aseguramiento de la calidad y las precauciones de seguridad industrial
« |dentificacién de fallas frecuentes de los equipos v como solucionarlos.

« Revisidn tedrico/practico de ejecucidn de los procesos.

« Evaluacion tedrica al personal asistente al taller de adiestramiento.

+ Evaluacién Practica de operacidn de equipos.

+ Presentacién digital en formate PDF e impresa con firma de responsabilidad y aprobacidn.

« Referencias fotograficos v videos de todoslos procesos

+ Registro de asistencia de capacitacidn.

Para poder concluir se deberd tener el plan de Capacitacidn aprobado por el Gerente de Produccidn de Almetal S.A, haber realizado el 100% de convocatorias enviada a los
participantes, entregar un archivo digital de las presentaciones efectuadas vy tener el resulta do del 100% de |as evaluaciones aplicadas.

Criterios de Aceptacién del Producto

Concepto Criterios de Aceptacién

El proyecto debe abarcar el disefio e implementacién de la nueva linea de produccidn de lavaderos de acero inoxidable con homillas a gas.
1. Técnicos

La disponibilidad de produccién deber ser igual o mayor al 90% a

2. De Calidad partir del afio 2020,

La aprobacidn de todos los entregables estd a cargo del
Patrocinador del Proyecto.

3. Administrativos

4. Comerciales Curnplir con los acuerdos definidos en los contratos.

La afectacidn al drea de influencia del proyecto debe ser nula y

5.Sociales se deberd socializar con la comunidad.

Entregahbles del Proyecto

Fases de Proyecto Productos Entregables

+ Acta de Constitucién del Proyeeto
Gestidn del Proyecto « Plan de Direccidn del Proyecto
+ Informes de Seguimiento

* Modelo del producto

Disefio del Producto
* Plano del producto

+ Mattizde Embutido Acero Negro 140 x 70
* Matrizde Estampado Acero Negro 140x 70
*» Matrizde Troguelado
» Matriz de Doblado
Herramentales de la linea |* Dispositivo de ensamble de tubo vélvula

de produccidn + Dispositivo de ensamble de caja quemador
* Equipos de prueba de hermeticidad
+ Herramientas neurmdticas
» Mesas de Trabajo 150 * 80
+ Carros de almacenarniento

Layout de Cadena de » Delimitacidn de Herramentales y maguinaria
Produccidn + Informe de factibilidad de propuesta aceptada

» Estidndares de produccién
+ Estdndares de calidad
« Esténdares de Seguridad y Salud Ocupacional

Estdndares de
Manufactura

* Manual de manufaciura
Procedimiento de Trabajo |+ Manual de calidad
+ Manual de Seguridad

+ Material didctico

Plan de Capacitacion * Evaluacidn escrita

Fuente: Autores



6.5.6 Estructura de desglose del trabajo (EDT)

Figura 31: Estructura de Desglose del Proyecto (EDT)

Linea de produccion de un
lavadero de acero inoxidable
«con hornillas a gas
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2. Disefio del
Producto

1. Gestion de
Proyecto

2.1 Validacion de
Requerimiento

2.2 Plano del
Producto

W | 7 Cronograma

2.3 Modelado
del producto

1.3 Costos

1.4 Calidad

1.5 Recursas

W | G |nteresados

17
Adguisiciones

1.8 Riesgos

19
Comunicaci
ones

1.10 Cierre
del
Proyecto

3.1.2 Matriz
(S Embutido acera
negro 140 x 70

3.1.3 Matriz
o Estampado acero
negro 140x70

3.1.4 Matriz
e troquelado acero
negro 30 x 20

3.1.5 Matrizde

doblado

3.3.1 Disefio de
WM mesas de Trabajo
¥ carros de
almacenamienta

3.2.1 Disefio de
los dispositivos

3.2.2 Dispositiva
e ensamble de
tubo de valvula

3.3.2 Mesas de
Trabajo

150 x 80

3.2.3 Dispositivo

3 Carros de
almacenamiento

pruebade
Hermeticidad

o Herramientas
Neumaticas

Fuente: Autores

yout de cadenade
produccian

4.1 Disefio de
layout propuestos

4.2 Delimitacion de
Herramentales

4.3 Informe de
factibilidad de
propuesta aceptada

5. Estandares de
manufactura

5.1 Estandares de
Produccidn

5.2 Esténdares
de Calidad

5.3 Estandares de
Seguridad

6. Procedimientos
de trabajo

6.1 Manual de
manufactura

6.2 Manual de
Calidad

6.3 Manual de
Seguridad

7. Plan de
Capacitacion

7.1 Registro de
Capacitacion

7.2 Material
didactico

7.3 Evaluacion
escrita




6.5.7 Diccionario EDT

Tabla 55: Diccionario de Estructura de desglose de trabajo

DICCIONARIO EDT
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Nombre del Prayecto Siglas del Proyecto Director del Proyecto
Disefio e implementacidn de una nueva linea de produccién de
lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa DILAI lgnacio Carrasco
metalmecdnica
Entregable: Gestign de Proyectos
Describe todos los planes de Fecha de
Descripcidn del Entregable: ) P mar 1/1/19 | Fecha de Fin: | jue 10/10/19
gestidh del proyecto Inicio:
Costo Total del Entregable 57,319.80 Duracién de Entregable 204.69 dias
EDT  |Nombrede tarea | Wombres delos Costo Comienzo Fin Duradén farea
recursos Predecesora
1.1 Alcance S364.00 mar 1/1/19 | wvie 1/4/19 3.5 dlas -
Gerente General
Documentos B
11.1 de nesocio JHoja [1],Laptop 1 597.00 mar 1/1/19 | mar 1/1/19 1dia -
8 [1],PM Angel
Gerente General
1.1.2 Acuerdos [Hoja [1],Laptop 1 $97.00 mié 1/2/19 | mié 1/2/19 1dfa 1.1.1
[1],PM Angel
Hoja [1],Laptop 1
[1].Gerente de
Acta de ) ) .
1.1.3 . Produccidn,Gerente $113.00 jue 1/3/19 jue 1/3/19 1dfa 1.1.2
constitucion
Ventas/Administrati
vo ,Pm Nacho
Hoja [1] Laptop 1
Activos de [1].Gerente de
1.1.4 proceso dela Produccidn,Gerente S57.00 vie 1/4/19 vie 1/4/19 0.5 dias 1.1.3
organizacion Ventas/administrati
vo Pm Nacho
1.2 Cronograma S800.00 vie 1/4/19 | jue 1/17/19 10.5 dias -
Defini P 4 |,P
121 _oennT neel,Fm $128.00 | vie1/4/19 | mié 1/9/19 3 dfas 11.4
actividades MNacho Laptop 2 [1]
PM Angel Laptop 2
. [1],Gerente de
Secuencia . . .
12.2 actividades Produccidn,Gerente| 5224.00 mié 1/9/19 | vie 1/11/19 2 dias 121
Ventas/Administrati
Vo
1.2.3 Desarrollar | PM Angel Pm 5256.00 ie1/11/19 ié 1/16/19 4 di 1.2.2
2. X vie mi as 2.
actividades Nacho Laptop 2 [1] '
Estimar Gerente General
1.2.4 duracion de Prm MNacho ,PM $192.00 mié 1/16/19 | jue 1/17/19 1.5 dlas 1.2.3
actividades Angel Laptop 2 [1]
1.3 Costos 5832.00 vie 1/18/19 |mar 1/29/19 2 dlas -
Gerente
1.3.1 Estimar Ventas/Administrat 5312.00 vie 1/18/19 |mar 1/22/19 3 dias 1.2.3
costos vo ,PM Angel ,Pm
Macho Laptop 2 [1]
Gerente
Ventas/Administrati
13.2 Presupuesto | VEMES/AMINEIRT 000 00 | mig 1/23/19 | jue 1/24/19 2 dias ;
vo ,PM Angel Pm
Macho Laptop 2 [1]
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DICCIONARIO EDT

EDT  |Nombrede tarea | ' Omores delos Costo Comienzo Fin Duradén farea
recursos Pred ecesora
Gerente
Controlde |Ventas/Administrat .
1.3.3 5312.00 vie 1/25/19 |mar 1/29/19 3dias 1.3.2
costos vo ,PM Angel ,Pm
Nacho Laptop 2 [1]
1.4 Calidad $534.80 | mié 1/30/19 | mar 2/5/19 S dias -
Analista de
141 i Plan de calldad,(_aereme de 5282.48 mié 1/30/19 | vie 2/1/19 3dlas 1.3.3
calidad Produccidn,Laptop
2 [1],PM Angel
Analista de
calidad,Gerente de
Control de -
1.4.2 calidad Produccidn,Laptop 5252.32 lun 2/4/19 | mar 2/5/19 2 dias 1.4.1
2 [1],PM Angel ,Pm
Nacho
1.5 Recursos 547400 mié 2/6/19 | lun 2/11/19 4 dias -
Gerente
Adauirn Ventas/Administrati
1.5.1 retursozmrlr vo Hoja [1],Laptop 5201.00 mié 2/6/19 | jue 2/7/19 2 dlas 1.4.2
1[1],PM Angel
,Gerente General
Gerente
Ventas/Administrati
Desarollar . .
15.2 eauUibos vo Hoja [1],Laptop $273.00 vie 2/8/19 | lun 2/11/19 2 dfas 15.1
auie 1[1],PM Angel
,Gerente General
1.6 Interesados 567.00 mar 2/12/19 | jue 2/14/19 3dias -
e Hoja [1],Gerente
Identifiacion
1.6.1 . General Laptop 2 565.00 mar 2/12/19 | mar 2/12/19 1dia 1.5.2
de interesados
(1]
Planificacion |Hoja [1] Laptop 1
1.6.2 . 2 [1] Laptop 51.00 mié 2/13/19 | mié 2/13/19 1dia 16.1
de interesados [1]
1.6.3 i Control de Hoja [1],Laptop 1 51.00 jue 2/14/19 | jue 2/14/19 1dfia 1.6.2
interesados [1]
1.7 Adguisiciones $2,264.00 | vie 2/15/19 | jue 5/16/19 65 dias -
Planificar las | Encargado de . _
1.7.1 o o $16.00 vie 2/15/19 | vie 2/15/19 1dia 1.1.1
adquisciones logistica
2.1.6,
Efectuar las |Encargado de 2.3.3
1.7.2 . ] ,g 52,160.00 | mié 3/13/19 | mar 5/14/19 45 dfas '
adguisciones logistica,PM Angel 3.1.13
Gerente
Controlar las|Ventas/Administrati 31.2.1,
1.7.3 . Em rofarias ventas m’ms rad SE8.00 jue 5/16/19 | jue 5/16/19 1dfia 3.14.1,
adquisiciones vo , Secretaria Pm
3.1.5.1
Nacho
1.8 Riesgos S160.00 lun 2/18/19 | jue 2/21/19 4 dias -
. Laptop 1
Ide ntificar
1.8.1 riesgos [1].Gerente de 540.00 lun 2/18/19 | lun 2/18/19 1dia 1.7.1
Calidad
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Nombres del T
EDT  |Nombre de tarea GmBrEs Gefos Costo Comienzo Fin Duradén =
recursos Pred ecesora
Laptop 1
Realizar el aptop
1.3.2 ) _|[1],Gerente de 540.00 mar 2/19/19 | mar 2/19/19 1dia 1.3.1
analiss cualitativo '
Calidad
Realizarel |Laptop 1
1.8.3 analisis [1],Gerente de 540.00 mié 2/20/19 | mié 2/20/19 1dfia 1.8.2
cuantitativo Calidad
Respuestas Laptop 1 . .
1.8.4 al riesea [1],Gerente de 540.00 jue 2/21/19 | jue 2/21/19 1dfia 1.8.3
8 Calidad
1.9 564.00 vie 2/22/19 | lun 2/25/19 2 dlas -
Comunicaciones j 122/ 125/
Gestion d
estion de Laptop 1[1],Pm _ )
1.9.1 las Nacho $32.00 vie 2/22/19 | vie 2/22/19 1dia 1.8.4
comunicaciones
Maonitoreo Laptop 1 [11,P
apto P
192  |delas N ? . : $32.00 | lun2/25/19 | lun 2/25/19 1dfa 1.9.1
acho
comunicaciones
Ci d
1.10 Ierre oe $1,760.00 | jue 9/26/19 |jue 10/10/19 10dias -
proyecto
Gerente de
Puesta en Produccidn,Gerente
1.10.1 mmarcha /Prueba |General ,Gerente 5704.00 jue 9/26/19 | mié 10/2/19 ddias 7.3.3
piloto Ventas/Administrati
vo ,PM Angel
Gerente de
Produccidn,Gerente 1.10.1,
1.10.2 Actualizacionde |General ,Gerente 5352.00 mié 10/2/19 | vie 10/4/19 2dlas 1.9.2
Proyecto Ventas/Administrati
vo ,PM Angel
Gerente de
Entregables |Produccidn,Gerente
1.10.3 del proyecto General ,Gerente 5352.00 vie 10/4/19 | mar 10/8/19 2 dias 1.10.2
listos Ventas/Administrati
vo ,PM Angel
Gerente de
Planes para .
i ) Produccidn,Gerente
la direccion del i
1.10.4 I General ,Gerente $352.00 |mar10/8/19 |jue 10/10/19 2 dlas 1.10.3
pmve. o Ventas/Administrati
acutalizados
vo ,PM Angel
P ct
1105 rovecto $0.00  |jue 10/10/19 |jue 10/10/13|  Odlas 1.10.4
Terminado
Criterio de de Aceptacién del entregable:| TodoslosPlanes presentes deben ser aprobados por Patrocinador
Aprabada por: Patrocinador del Proyecto
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Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Director del Proyecto
Disefio & implementacidn de una nueva linea de produccidn de
lavaderos de acero inoxidable con hernillas a gas en una empresa DILAI gnacio Camasco
metalmecanica
Entregable: Herramentales
Adquirir las matrices, dispositivos,
equipos, mesas de trabajo y Fecha de
Descripcion del Entregable: carros de almacenamiento de la Inicio: mar 2/12/19 | Fecha de Fin: | vie 8/2/19
celda de ensamble para fabricary ’
ensamblar el nuevo lavadero.
Costo Total del Entregable $32,267.48 Duracion de Entregable 125 dias
Mombres del T
EDT  |Nombre de tarea GmBrEs Geies Costo Comienzo Fin Duradén =
recursos Pred ecesora
3.1 Matriceria §27,226.20 |mar 2/12/19 | mar 6/18/19 91 dias -
Disefio de .
3.1.1 . 5154.64 |mar 2/12/19 | mar 3/12/19 21dias -
Matrices
Lista de Laptop 1[1],Pm .
3.1.1.1 o prop 1[1] $32.00 |mar2/12/19 | mar 2/12/19 1dia 1.5.2
requerimientos  |Nacho
Validar Tecnico de ) B 3.1.1.1,
3.1.1.2 - o $24.00 lun3/4/19 | lun3/4/19 1dia
Requerimientos | Mantenimiento 2.3.3
) Disefiador
Diseno de ) A
3.1.1.3 |, Software 598.64 mar 3/5/19 [mar 3/12/19 4 dias 3.1.1.2
toda la matriceria
autocad[1]
Gerente de
Planos .
] Produccién,Gerente
impresosy . i
3.1.1.4 General ,Gerente 50.00 mar3/12/19 | mar 3/12/19 0 dias 3.1.1.3
presentados a o )
) ] Ventas/Administrati
alta direccion
vo ,Pm Nacho
Matriz de
3.1.2 Embutido Acero £11,606.20 | mié 5/15/19 | jue 5/23/19 7 dias -
Negro 140 % 70
R . Matriz Embutido
3.1.2.1 ELEPCION |y ap = 70 $11,473.24 | mié 5/15/19 | mié 5/15/19 1dia 1.7.2
de Matrices
[1],Operador 3
L 3.1.2.1,
3.1.2.2 Limpieza Operador 3 §22.16 jue 5/16/19 | jue 5/16/19 1dia 3.1.14
"' de matrices P T J J o
Maontaje . . B
3.1.2.3 de Matriz Operador 3 544.32 vie 5/17/19 | lun 5/20/19 2 dias 3.1.2.2
3.1.2.4 Calibracion|Operador 3 §22.16 mar 5/21/19 | mar 5/21/19 1dia 3.1.2.3
3.1.2.5 Testde Operador 3 544.32 mié 5/22/19 | jue 5/23/19 2 dias 3.1.2.4
T funcionalidad P i J e
Registro de|Laptop 1
3.1.2.6 prueba de [0],Tecnico de $0.00 jue 5/23/19 | jue 5/23/19 O dias 3.1.2.5
manufactura Mantenimiento
Matriz de
3.1.3 Estampado Acero 511,655.12 | mié 5/15/19 | vie 5/31,/19 13 dias -
Negro 140x 70
) Matriz Estampado
Recepcion . . . A
3131 de Matrices 140 * 70 $11,522.16 | mié 5/15/19 | mié 5/15/19 1dia 1.7.2
[1],0perador 5
Limpieza ) 3.1.3.1,
3.1.3.2 0 dor5 522.16 ie 5/24/19 ie5/24/19 1di
de matrices perador ’ vie 5/24/ vie 5/24/ ' 3.1.2.6
Maontaje )
3.1.3.3 . I Operador 5 544.32 lun5/27/19 | mar5/28/19 2 dias 3.1.3.2
de Matriz
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EDT  |Nombrede tarea | omores delos Costo Comienzo Fin Duracién Tarea
recursos Pred ecesora
3.1.3.4 Calibracion |Operador 5 522.16 mié 5/29/19 | mié 5/29/19 1dia 3.1.3.3
Test de . )
3.1.3.5 . _ Operador 5 544.32 jue 5/30/19 | vie 5/31/19 2 dias 3.1.3.4
funcionalidad
Registro de
3136 prueba de Operador 5 50.00 vie 5/31/19 | vie 5/31/19 Odias 3.1.35
manufactura
Matriz de
31.4 52,155.12 | mié 5/15/19 | lun &/10/19 19 dias -
Trogquelado
Recepeion Matriz de
3141 . P Troguelado 30 x 52,022.16 | mié 5/15/19 | mié 5/15/19 1dia 1.7.2
de Matrices
20[1],0perador 1
Limpieza 3.1.4.1,
3.1.4.2 ) p Operador 1 522.16 lun &/3/19 lun 6/3/19 1dia
de matrices 3.1.3.6
Martaje
3.1.4.3 . ) Operador 1 S44.32 mar 6/4/19 | mié 6/5/19 2 dias 3.1.4.2
de Matriz
3.1.4.4 Calibracion|Operador 1 522.16 jue 6/6/19 | jue6/6/19 1dia 3.1.4.3
Test de )
3.1.45 . _ Operador 1 544.32 vie 6/7/19 | lun6/10/19 2 dias 3.1.4.4
funcionalidad
Registro de
3.1.46 prueba de Operador 1 50.00 lun 6/10/19 | lun6/10/19 Ddias 3.1.45
manufactura
Matriz de
315 51,655.12 | mié 5/15/19 | mar 6/18/19 25 dias -
Doblado
Recepcion Matriz de
3151 . P doblado[1],0perad | 51,522.16 | mié 5/15/19 | mié 5/15/19 1dia 1.7.2
de Matrices
ord
3152 Limpieza O dor 4 522.16 6/11/19 6/11/19 1di 3.15.1,
T de matrices perader T mar mar . 3.1.46
Maorntaje
3153 . ) Operador 4 544.32 mié 6/12/19 | jue 6/13/19 2dlas 3.1.5.2
de Matriz
3.1.5.4 Calibracion| Operador 4 522.16 vie 6/14/19 | vie 5/14/19 1dia 3.1.5.3
3.1.55 Test de Operador 4 544.32 lun6/17/19 | mar 6/18/19 2dias 3.1.5.4
T funcionalidad P T I
Registro de
3.1.5.6 prueba de Operador 4 50.00 mar 6/18/19 | mar 6/18/19 Ddias 3.1.5.5
manufactura
Dispositivos
3.2 ] P v 52,805.76 |mar2/12/19 | mar 7/9/19 107 dias -
Equipos
Dizefio de
3.2.1 . . 5422.32 mar 2/12/19 | mar 6/25/19 96 dias -
Dispositivos
. Coordinador
Leva ntamiento Gerente de
3.2.11 de informacion |’ - $96.00 mar 2/12/19 |mar 2/12/19 1dia 15.2
. Produccidn,Laptop
de la linea de 2 [1]PM Angel
produccion ' nge
Coordinador
3.2.1.2 Elabéracmn de 'Gereme_ de $96.00 mié 6/19/19 | mié 6/19/19 1dfia 3.2.1.1
terminos y Produccidn,Laptop
referencia 2 [1],PM Angel
Diseno del |Disefiador Laptop
3.2.1.3 producto en 2 [1],5oftware 554.32 jue 6/20/19 | vie 6/21/19 2 dias 3.2.2.1
sofware autocad[1]
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EDT  |Nombrede tarea | ' omores delos Costo Comienzo Fin Duradén farea
recursos Pred ecesora
Coordinador
i Gerente de
Memaoria )
3.2.1.4 ) Produccidn,Laptop S88.00 lun 6/24/19 | lun &/24/19 1dia 3.2.3.1
tecnica elaborada .
2 [1],Tecnico de
Mantenimiento
Coordinador
Planos
. ,Gerente de
impresosy .
3.2.1.5 Produccidn,Laptop 588.00 mar 6/25/19 | mar 6/25/19 1dia 3.2.4.4
presentados a i
) ) 2 [1],Tecnico de
alta direccion o
Mantenimiento
Dispositivo
3.2.2 de ensamble de 5160.00 mié 5/15/19 | vie 6/28,/19 33 dlas 1.7.2
tubo vélvula
3.2.21 ) RE_EFTWDH Gereme_de $40.00 mié 5/15/19 | mié 5/15/19 1dfa 1.7.2
de dispositivos Produccidn
Limpieza |Gerente de . . 3.2.2.1,
3.2.2.2 de dispositivos Produccién 540.00 mié 6/26/19 | mié 6/26/19 1dia 3915
test de Gerente de
3.2.2.3 . . . S80.00 jue 6/27/19 | vie 6/28/19 2dlas 531
funcionalidad Produccidn
registro de Gerente de . .
3.2.2.4 prueba de . 50.00 vie 6/28/19 | vie 6/28/19 Ddias 6.1.3
Produccidn
manufactura
Dispositivo
3.2.3 de ensable de 5196.00 mié 5/15/19 | mié 7/3/19 37 dias 5.3.2
caja guemador
Recepcion
3.2.3.1 caja quemador [1 $100.00 mié 5/15/19 | mié 5/15/19 1dia 7.1.3
de dispositivos laq (] ) /15/ /15/
3.2.3.2 Limpieza | Tecnico de $24.00 |dom 6/30/19|dom 6/30/19 1df 3.2.3.1,
2.3, X om o a
de dispositivos Mantenimiento j 3.2.23
testd Tecnico d
3.2.3.3 | lestae ecnico de $48.00 lun7/1/19 | mar7/2/19 2dfas 3.2.3.2
funcionalidad Mantenimiento
registro de Techico de
3.2.34 |prueba de o $24.00 mié 7/3/19 | mié 7/3/19 1dfa 3.2.3.3
Mantenimiento
manufactura
Equipos de
3.2.4 prueba de 5642.80 mié 5/15/19 | mar 5/21/19 Sdlas -
hermeticidad
R ) Coordinador
ecepcion
3.241 . . .p O perador 2 5458.16 mié 5/15/19 | mié 5/15/19 1dia 1.7.2
de dispositivos .
JHermeticidad[1]
Limpi C dinad
3.2.4.2 i Im?leza pardinacor 546.16 jue 5/16/19 | jue 5/16/19 1dfia 3.2.4.1
de dispositivos Operador 2
testd C dinad
3.2.43 . E_ € pardinacor 592.32 vie 5/17/19 | lun 5/20/19 2 dlas 3.2.4.2
funcionalidad Operador 2
registro de Coordinador
3244 prueba de 546.16 mar5/21/19 | mar 5/21/19 1dfia 3.2.4.3
,Operador 2
manufactura
325 Herramientas $1,384.64 | jue7/4/19 | mar7/9/19 4ddias -
neumaticas
Listado de c dinad 3044
oordinador 244,
3.2.51 requerimientos 546.16 jue 7/4/19 | jue 7/4/19 1dia
) O perador 2 3.2.34
de Herrramientas
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Nombres del T
EDT  |Nombre de tarea GmBrEs Gefos Costo Comienzo Fin Duradén =
recursos Pred ecesora
) Coordinador
Recepcion Operador 2
3.2.5.2 de herramientas | p . 51,246.16 vie 7/5/19 vie 7/5/19 1dia 3.2.5.1
. Herramientas
neumaticas .
neumaticas [1]
3.2.5.3 testde Coordinador 592.32 lun 7/8/19 7/9/19 2 di 3.2.5.2
2.5, . un mar as .25,
funcionalidad Operador 2 ”
registro de Coordinador
3254 prueba de 50.00 mar 7/9/19 | mar 7/9/19 Ddfas 3.2.5.3
O peradaor 2
manufactura
Celda de
3.3 52,235.52 ié 7/10/19 ie 8/2/19 18 di -
E nsa mble T mié 7/10/ vie8/2/ as
Disefio de
33.1 mesa de trabajo y 5356.96 mié 7/10/19 | lun 7/15/19 4ddias -
Carros
Listado de |Coordinador
3311 requerimientas Operadar 1,Pm 5204.32 & 7/10/19 | jue 7/11/19 2 di 3.2.54
T de las mesas y Nacho Tecnico de i h mi Jue as B
Carros Mantenimiento
Disefiador
Plano de .
3.3.1.2 ,Operador 1,Pm 5152.64 vie 7/12/19 | lun 7/15/19 2 dlas 3.3.1.1
Mesasy Camos
Nacho
Mesas de
3.3.2 S5882.48 7/16/19 ié 7/24/19 7 di -
Trabajo 150 * 80 ' mar 7/16/19 | mié 7/24/ 2
Recepcion |Encargado de 17.2
3.3.2.1 |de material para |logistica,Operador 538.16 mar 7/16/19 | mar 7/16/19 1dia ; 3 1 2
mesas 2 T
mesas de trabajo
3.3.2.2 Fabricacion de 1] ) 5800.00 mié 7/17/19 | lun7/22/19 ddias 3.3.2.1
mesas de trabajo
Ensamble
3.3.2.3 de mesas de Operador 5 544.32 mar 7/23/19 | mié 7/24/19 2dlas 3.3.2.2
trabajo
Carros de . )
3.3.3 . 5996.08 jue 7/25/19 | vie 8/2/19 7dlas -
almacenamiento
1.7.2,
Recepcion |Encargado de 1.3.1.2
3.3.3.1 de materiales logistica, Operadaor 538.16 jue 7/25/19 | jue 7/25/19 1dfia 3'3'2']'
paracarmos 1 T
3.3.2.3
Operador 1
o ,[Operador 2 ,carros
Fabricacion de . .
3.3.3.2 carros de de 5805.28 vie 7/26/19 | mié 7/31/19 ddias 3.3.31
. almacenamiento[1]
almacenamiento
M Angel
Ensamble |Operador 1
3.3.3.3 de carros de JOperador 2 ,Pm 5152.64 jue 8/1/19 vie 8/2/19 2 dias 3.3.3.2
almacenamiento |Nacho
+ La construccidn de las matrices deben de cumplir al el 100% con
todas las dimensiones y especificaciones técnicas de disefio del nuevo
producto.
+ La celda de ensamble y todos equipos que alberga: dispositivos de
Criterio de de Aceptacién del entregable: v . auipos g g, P )
ensamble, mesas de trabajo, carros de almacenamiento, equipos de
prueba de hermeticidad v herrramientas neuméticas deben considerar
los lineamientos ergondmicos y las normas de seguridad industrial de
la empresa.
Aprabada por: Gerente de Produccidn y Calidad
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Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Director del Proyecto
Disefio & implementacidn de una nueva linea de produccidn de
lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa DILAI lgnacio Carrasco
metalmecdnica
Entregahble: Layout de cadena de producecidn
Realizar las delimitaciones o
marcaciones en el piso de las
celdas de Metalisteria y Ensamble | Fecha de
Descripcidn del Entregable: _ . v lun 8/5/19 | Fecha de Fin: | vie 8/16/19
acorde a las dimensiones Inicio:
especificadas en el disefio del
layout.
Costo Total del Entregable 51,233.80 Duracién de Entregable 10 dfas
Mombres del T
EDT  |Nombre de tarea Qmres €e1es Costo Comienzo Fin Duracién are
recursos Pred ecesora
Disefio de
4.1 Layout 5793.16 lun 8/5/19 | lun8/12/19 6dlas -
Propuestos
Gerente de
L tamient Produccidn,G t
41.1 evantamiento | FOCUCCIONBETENTE ) s 1c0 00 | lun8/5/19 | lun8/5/19 1dia 3333
de Informacion | General ,PM Angel
de nueva linea Pm Nacho
. Gerente de
Elaboracion )
) Produccidn,Gerente .
41.2 de terminos de 5336.00 mar 8/6/19 | mié 8/7/19 2 dias 4.1.1
] General ,PM Angel
referencia
P Nacho
Di Disefiador PM
iseno en
4.1.3 Angel Software S64.16 jue 8/8/19 | jue 2/8/19 1dfia 4.1.2
software
autocad[1]
Memoria Coordinador ,FM . .
41.4 , $56.00 vie 8/9/19 | vie 8/9/19 1dia 4.1.3
tecnica elaborada| Angel
Coordinador
Pl Gerente de
anos
. Produccidn,Gerente
impresosy
41.5 General ,Gerente 5169.00 lun 8/12/19 | lun 8/12/19 1dia 4.1.4
presentados a - i
) , Ventas/Administrati
alta direccion A
vo Hoja [1],Laptop
1[1]
Delimitacién
4.2 de Herramentales 5220.32 mar 8/13/19 | mié 8/14/19 2 dlas -
Y maguinaria
! Coordinador
Implementacion y
4.2.1 S Operador 1,PM 5110.16  |mar 8/13/19 |mar 8/13/19 1dia 4.1.5
ubicacidn de
_ Angel ,Pm Nacho
diseno
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Nombre del Proyecto

Siglas del Proyecto

Director del Proyecto

metalmecdnica

Disefio e implementacidn de una nueva linea de produccidn de
lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa

DILAI

Ignacio Carrasco

Entregahble:

Layout de cadena de produccidn

Realizar las delimitaciones o
marcaciones en el piso de las

Angel ,Pm Nacho

celdas de Metalisteria y Ensamble | Fecha de .
Descripeidn del Entregable: _ . lun 8/5/19 | Fecha de Fin: | vie 8/16/19
acorde a las dimensiones Inicio:
especificadas en el disefio del
layout.
Costo Total del Entregable 51,233.80 Duracién de Entregable 10 dias
Mombres del T
EDT  |Nombre de tarea GmBrEs €efos Costo Comienzo Fin Duradén e
recursos Predecesora
M -
ontaje de Coordinador
herramentalesen . .
4.2.2 2 linea de ,Operador 1,PM 5110.16 mié 8/14/19 | mié 8/14/19 1dia 4.2.1
) Angel Pm Nacho
produccion
Informe de
factibilidiad de
4.3 5220.32 jue 8/15/19 | vie 8/16/19 2dlas -
propuesta
aceptada
Coordinador
431 Cumplimiento de |,Operador 1,PM 5110.16 jue 8/15/19 | jue 8/15/19 1dia 4.2.2
lineamientos Angel ,Pm Nacho
Registo de | Coordinador
4.3.2 Tiempos ,Operador 1 ,PM 5110.16 vie 8/16/19 | vie 8/16/19 1dia 43.1
inproductivo Angel Pm Nacho
Coordinador
Informe : )
433 . ,Operador 1 ,PM 50.00 vie 8/16/19 | vie 8/16/19 Ddfas 4.3.2
realizados

Criterio de de Aceptacién del entregable:

El delineamiento v ubicacidn del layout de la celda de ensamble vy
metalisteria debe de considerar todas las normas de de seguridad

industrial de la empresa.

Aprobado por:

Gerente de Produccidn
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Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Director del Proyecto
Disefio & implementacidn de una nueva linea de produccidn de
lavaderos de acero inoxidable con hernillas a gas en una empresa DILAI gnacio Camasco
metalmecanica
Entregable: Estandares de manufactura
Definir y documentar los
indicadores de cumplimieto de Focha de
Descripcion del Entregable: | produccidn, calidad y seguridad Inicio: lun 8/19/19 | Fecha de Fin: | mié 9/4/19
de los nuevos procesos de
fabricacion
Costo Total del Entregable 5743.00 Duracion de Entregable 13 dias
T e | ek Costo Comienzo Fin Duradién farea
recursos Pred ecesora
5.1 Estandares de $210.00 | lun8/19/19 | vie8/23/19 |  5dias .
produccion
Coordinador
. ,Gerente de
Levantamienio . i . ;
51.1 ) ) Produccién,Hoja 5193.00 lun 8/19/19 [ mar 8/20/19 2 dias 4.3.3
deinformacion
horas/hombre (1],Laptop 1[1],pm
Nacho
Datos ) . . . .
5.1.2 ) ) Secretaria 516.00 mié 8/21/19 | mié 8/21/19 1dia 5.1.1
Historicos
5.1.3 'nd!cadorde Hoja [1],Laptop 1 $1.00 jue 8/22/19 | vie 8/23/19 2 dias 5.1.2
Produccion [1]
5.2 Calij::;ndares de £323.00 lun 8/15/19 | vie 8/30/13 10 dias -
Hoja [1],Laptop 1
5.2.1 Levantamiento [1],PM Angel 5193.00 lun 8/19/19 |mar 8/20/19 2 dias 4.3.3
deinformacion | ,Gerente General
5.2.2 - Hoja [1] Laptop 1 $1.00 | lun8/26/19 | mié 8/28/19 | 2 dias 521,
Requerimientos |[1] 5.1.3
Coordinador ,Hoja
5.2.3 de Call?:;zadms E}:;aeiﬁ;de $129.00 | jue 8/29/19 | vie 8/30/19 2 dias 5.2.2
Calidad
Estandar de
5.3 Sepuridad y Salud §210.00 lun 8/19/19 | mié 9/4/19 13 dias -
Ocupacional
5.3.1 Levantamiento [ch]qa (),Laptop 1 $1.00 lun 8/19/19 | mié 8/21/19 3 dias 4.3.3
de informacion
Encargado
550,Hoja
5.3.2 Indicadores |[1],Laptop LILLPM | ¢00 50 | lunsf2/19 | mié 9/4/15 3 dias 53.1,
de 550 Angel ,Gerente 5.2.3
Ventas/Administrati
Vo
Los estandares de produccidn, calidad y seguridad deben validarse en
Criterio de de Aceptacién del entregable: conjunto con el supervisor de produccidn mediante corridas seguidas
de al menos 2 horas de fabricacion con los operadores titulares de los
procesos.
Aprobado por: Gerente de Produccidn
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Director del Proyecto

Disefio & implementacidn de una nueva linea de produccidn de
lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa
metalmecanica

DiLAl

lgnacio Carmasco

Entregable: Procedimientos de trabajo
Definir y documentar los
manuales de procedimientos de Fecha de
Descripcion del Entregable: | manufactura, calidad y seguridad Inicio: jue9/5/19 | Fecha de Fin: | jue 9/19/13
de los nuevos procesos de ’
fabrician
Costo Total del Entregable $358.00 Duracion de Entregable 11 dias
T ey | Costo Comienzo Fin Duradén farea
recursos Pred ecesora
6.1 Manual de $168.00 jue 9/5/19 i69/11/19 5 di
’ manufactura T Jue mie 95 i
Hoja [1],Laptop 1
Alcance del oja [1}.Laptop ) _ _ B
6.1.1 manual [1],Plumal1],Pm 534.00 jue9/s5/19 | jue9/5/19 1dia 4.3.3
Angel
Politicas de Hoja [1]Laptop 1 . i ) i
6.1.2 [1],Plumal[1l],PM 534.00 vie 9/6/19 | vied/6/19 1dia 6.1.1
la empresa
Angel
Descripicion |Hoja [1],Laptop 1
6.1.3 general del [1],Plumal[1l],PM $66.00 lun9/9/19 |mar3/10/19 2 dias 6.1.2
proceso Angel
Hoja [1],Laptop 1
6.1.4 Recomendacione |[1],Plumall],PMm §34.00 mié 9/11/19 | mié 9/11/19 1dia 6.1.3
5 Angel
6.2 _Manual de $26.00 jue9/5/19 | jue9/12/19 6 dias -
calidad
Hoja [1],Laptop 1
6.2.1 Alcance del |1 oumari],pm $24.00 | jue9/s5/19 | jue9/5/19 1dia 5.3.2
manual
Nacho
Politicas de Hoja [1],Laptop 1 . ) ) i
6.2.2 [1],Pluma[1],Pm 534.00 vie9/6/19 | vie9/6/19 1dia 6.1.1
la empresa
Nacho
Descripcion Hoja [1],Laptop 1
6.2.3 |dela calidad a Ja L3 -apap $2.00 | lun9/9/19 |mar9/10/19|  2dias 6.1.2
[1],Plumall]
contemplar
) - ] . . . B 6.1.3,
6.2.4 Recomendacione |Servicio al Cliente 516.00 jue9/12/19 | jue 9/12/19 1dia 6.1.4
. 1.
Manual de .
6.3 ] 5104.00 vie 9/13/19 | jue 9/15/19 S dias -
Seguridad
Al del [Hoja[1]Laptopl : - ) . 5.3.2,
6.3.1 cance del | Hoja [1].Laptop $2.00 | vie9/13/19 | vie 9/13/19 1dia
manual [1],Plumal1] 6.2.4
Politicas de |Hoja [1],Laptop 1 . i
6.3.2 la empresa [1],Plumal[i] 52.00 lun9/16/19 | lun 9/16/15 1dia 6.3.1
Descripcion |Hoja [1]Laptop 1
6.3.3 dela calidad a [1],Pluma[1],Pm 566.00 mar9/17/19 | mié 9/18/19 2 dias 6.3.2
contemplar Nacho
Hoja [1],Laptop 1
6.3.4 Recomendacione |[1],Plumal1],Pm §34.00 jue 8/19/19 | jue 5/19/19 1dia 6.3.3
5 Nacho

Criterio de de Aceptacion del entregable:

Los manuales de manufactura, calidad y seguridad deben validarse en
conjunto con el supervisor de produccidn mediante corridas seguidas
de al menos 2 horas de fabricacion con los operadores titulares de los

Procesos.

Aprobado por:

Gerente de Produccidn
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DICCIONARIO EDT

Nombre del Proyecto

Siglas del Proyecto

Director del Proyecto

Disefio e implementacidn de una nueva linea de produccidn de
lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa
metalmecdnica

DILAI

lgnacio Carrasco

Entregahble: Plan de capacitacidn
Realizar el programa de
capacitacion operativa de los
procedimientos y estdndares de e
echa de
Descripcidn del Entregable: |manufactura, calidad y seguridad Inicio: vie 9/20/19 | Fecha de Fin: | jue 9/26/19
de los huevos procesos de ’
fabricacién del lavadero
inoxidable con hornillas a gas.
Costo Total del Entregable 5162.00 Duracién de Entregable 4.69dias
EDT  |Nombrede tarea | \omPres delos Costo Comienzo Fin Duradién Tarea
recursos Pred ecesora
Registro de
7.1 528.00 vie 9/20/19 | vie 9/20/15 0.69 dias -
Capcitacion ) /20/ 120/
Hoja [1] Laptop 1
7.1.1 Levantamiento | [1],Pluma[1],PM 54.00 vie 9/20/19 | vie 9/20/19 0.5 horas 6.3.4
de formatos Angel
. Hoja [1] Laptop 1
Elaboracion ) .
7.1.2 _ [1],Pluma[1],PM 56.00 vie 9/20/19 | vie 3/20/19 1 hora 7.1.1
de registros
Angel
Firma de Hoja [1] Laptop 1 . _
7.1.3 ) ) [1],Pluma[1],PM $18.00 vie 9/20/19 | vie 9/20/19 0.5 dlas 7.1.2
asistencia
Angel
7.2 Materiz| $68.00 ie 9/20/19 9/24/19 2 df
. . vie mar as -
didactico |
P . Hoja
reparacion
7.2.1 p ] [1],Plumall],Lapto $34.00 vie 9/20/19 | lun9/23/19 1dia 7.1.3
de capacitacion
pl[1],PM Angel
Hoja
Elab i
a_oratlon [1],Pluma[l] Lapto
7.2.2 de material 534.00 lun9/23/19 | mar 9/24/19 1dfia 7.2.1
didact p1[1]Encargado
idactico 0
Hoja
Entrega a 0],Pluma[0],Lapto
7.2.3 Entregaa | [0] Pluma 0] Lap S0.00  |mar9/24/19 |mar9/24/19|  Odias 7.2.2
losinvioucrados |p 1 [0],Encargado
550
Evaluacidn .
7.3 ) S66.00 mar 9/24/19 | jue 9/26/19 2 dlas -
escrita
Hoi
Elaboracion ol . 7.1.3,
731 4 b [1],Pluma[l] Lapto 534.00 mar 9/24/19 | mié 9/25/19 1dfa 233
e prueba 2.
p p 2 [1],Pm Nacho
Aprobacion |PM Angel Laptop 2
7.3.2 532.00 rmié 9/25/19 | jue 9/26/19 1ldfa 7.3.1
de prueba [1] i /25/ J 126/
Toma de
Laptop 2 [0],Pm ) i
7.3.3 prueba a los Nacho 50.00 jue 8/26/19 | jue 9/26/19 Ddfas 7.3.2
involucrados

El programa de capacitacidn debe incluir texto, imagenes, videos y
evaluaciones escrtas individuales de todos los nuevos procesos
Criterio de de Aceptacidén del entregable: |involucrados en la fabricacion del nuevo producto, en los cuales se
deberan incluir todos los procedimientos v estandares de produccion,
calidad y seguridad.

Aprobado por:

Gerente de Produccion

Fuente: Autores
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6.6 Gestion del Tiempo

La Gestion del Tiempo del Proyecto incluye los procesos requeridos para administrar la
finalizacion del proyecto a tiempo, dentro de los cuales se incluyen el plan de gestion del
tiempo y el cronograma del proyecto, con los cuales se busca representar las actividades

necesarias para completar a tiempo el 100% el alcance del proyecto previamente definido.

6.6.1 Plan de Gestion del Cronograma

Tabla 56: Plan de gestion del cronograma

GESTION DEL TIEMPO

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto
Disefio e implementacidn de una nueva linea de

produccidn de lavaderos de acero inoxidable con DILAI
homillas a gas en una empresa metalmecanica

Proceso de Definicidn de Actividades
A partir de la aprobacidn de la linea base del alcance se procede a:
+ |dentificar y enlistar todas las actividades necesarias para producir los entregables definidos en
lascuentasde control, a través del desglose de las tareas definidas en los paguetes de trabajo del
EDT del proyecto.
« Asignar un cddigo identificador, recursosy responsable de las actividades definidas.
+ Crear el cronograma del proyecto utilizando el Software Microsoft Project.

Proceso de Secuenciamiento de Actividades

Una vez definidas las actividades, se procede a secuenciar las mismas, segin la ldgica requerida
para su normal ejecucidn, desarrolldndolas en serie o paralelo segiin corresponda. Esta definicidn
se realiza mediante las siguientes dependencias:

# FF: Fin a Fin

* CC: Comienzo a Comienzo

* FC: Fin a Comienzo

* CF: Comienzo a Fin

Proceso de Estimacidn de Recursos de la Actividades
Tomando como base los paguetes de trabajo y las activida des que se han identificado para llevar

a cabo el proyecto, se realiza la estimacion de los tipos de recursos (material o consumibles,
personal, y maguinas o no consumibles) por cada tarea definida, para lo cual se definen los
siguientes Tipos de recursos:

* Trabajo: Nombre del recurso, tipo trabajo, duracidn, tasa por hora.

+ Materiales: Mombre del recurso, tipo de material, tasa por cantidad de material.

« Costo: Nombre del recurso, tipo de costo.
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GESTION DEL TIEMPO

Proceso de Estimacion de Duracion de la Actividades

El proceso de estimacion de la duracion de las actividades se define de acuerdo al tipo de recurso
asignado a la actividad:

+ Sielrecurso estipo personal, se estima la duracion y se calcula el trabajo para realizar la
actividad.

* Encambio si el tipo de recurso es material o maquinas, se define la cantidad que se utilizara para
realizar la actividad.

* Para el proyecto la técnica seleccionada para la estimacion de las actividades es |a de
estimacion analoga en funcion de los datos historicos de actividades y proyecto similares
ejecutados por la empresa; en dicha técnica, se tomara en cuenta el criterio del equipo del
proyecto asi como el juicio de expertos con conocimientos especializados.

Proceso de Desarrollo del Cronograma
El desarrollo del cronograma se realiza con ayuda del programa Microsoft Project y se seguiran los
siguientes pasos:

* Crear un nuevo proyecto en Microsoft Project cargando |a informacion de |a EDT y agregando la
lista de actividades a cada paguete de trabajo.

* Secuenciar las tareas de acuerdo con la logica definida y empleando las dependencias
comrespondientes.

* En la hoja de recursos, se procede a registrar todos los recurses definidos que se van a usar en
el proyecto con sus correspondientes tasas por hora o tasa por unidad.

» Apregar la duracion estimada de cada tarea.

+ Agregar los recursos a las tareas correspondientes

* El cronogra ma debe ser aprobado por el Patrocinador.

+ Se establece la linea base para el cronograma.

Proceso de Control del Cronograma
Para el proceso de control del cronograma se empleara:
* Cronograma del proyecto
* [nforme de rendimientos de avances del proyecto
* Plan de direccion del proyecto
* Reuniones de revision de avances del cronograma del proyecto

En las reuniones de revision de la gestion del tiempo del proyecto se revisara y controlara los
avances del cronograma del proyecto. Ante |a existencia de una Solicitud de Cambio presentada al
Comite de Control de Cambios, este procedera a evaluar, y en case de aplicar, se aprobara el
mismo y se realizaran las modificaciones aprobadas o si fuera el caso se realizaria la re-
planificacion del proyecto.

Fuente: Autores
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A continuacion se presenta el cronograma del proyecto, en el cual se muestran desglosadas

todas las actividades de los paquetes de trabajo, acorde a sus respectivas cuentas de

planificacion y control definidas en la Estructura de Desglose del Trabajo (EDT) del proyecto,

junto con el diagrama de Gantt, en el cual sea representa graficamente la secuencia de

actividades, en donde cabe mencionar que las barras de color anaranjado representan las

actividades de la ruta critica, las cuales se detallaran mas adelante.

Figura 32: Cronograma del proyecto

EDT

e de tarea

jue 10/10/19

0 + Lavadero de acero inoxidable con 204.69 dias mar 1/1/19
hornillas a gas
11 « Gestién de Proyecto 204.68 dias  mar 1/1/19 jue10/10/18
11 + Alcance 3.5 dias mar1/1/19 vie 1/4/19 mn
3 114 Documentas de negocio 1dia mar 1/1/19 mar 1/1/18 + Gerente General Hoja [1],Laptop 1 [1,PM Angel
4 112 Acuerdos 1dia mié 1/2/19 mié 1/2/19 l‘Sererm General ,Hoja [1],Laptop 1 [1],PM Angel
5 113 Acta de constitucion 1dia jue 1/3/19 jue 1/3/19 ] 7 Hoja [1],Laptop 1 [1],Gerente de Pr ién, Gerente Vent; inistrativo ,Pm Nacho
6 114 Activos de proceso de la organizacién 0.5 dias vie 1/4/19 vie 1/4/19 Hoja [1],Laptop 1 [1],Gerente de i6n,Gerente ini: ivo ,Pm Nacho
7 12 4 Cronograma 10.5 dias vie 1/a/19 jue 1/17/18 ™
B (124 Definir actividades 3 dias vie 1/4/19 mié 1/9/19 T PM Angel ,Pm Nacho ,Laptop 2 [1]
9 122 Secuencia actividades 2 dias mié 1/9/19  vie 1/11/19 PM Angel ,Laptap 2 [1].Gerente de i6n, Gerente
123 Desarrollar actividades 4 dias vie 1/11/19 mié 1/16/19 PM Angel ,Pm Nacho ,Laptop 2 [1]
124 Estimar duracion de actividades 1.5 dias mié 1/16/19  jue 1/17/19 Gerente General ,Pm Nacho .PM Angel ,Laptop 2 [1]
213 + Costas 8 dias vie 1/18/19  mar 1/29/19
(E] Estimar castos 3 dias vie1/18/19  mar 1/22/19 . Gerente Ventas/Administrativo ,PM Angel ,Pm Nacho Laptop 2 [1]
13.2 Presupuesto 2 dias mié1/23/19  jue 1/24/19 7 Gerente Ventas/Administrativo ,PM Angel ,Pm Nacho Laptop 2 [1]
133 Control de costos 3 dias vie 1/25/19 mar 1/28/19 T Gerente Ventas/Administrativo ,PM Angel ,Pm Nacho ,Laptop 2 [1]
14 + Calidad 5 dias mié1/30/19  mar2/5/19 ™
17 (141 Plan de calidad 3 dias mié 1/30/19  vie 2/1/19 T Analista de calidad,Gerente de Produccién,Laptop 2 [1].PM Angel
18142 Control de calidad 2 dias lun 2/4/19 mar 2/5/19 7, Analista de calidad.Gerente de Produccién,Laptop 2 [1],PM Angel .Pm Nacho
P = 3 at 2y 19 u ep
DT+ Nombre de tarea uracion = enzo = Fin 5 31 B
15 4 Recursos 4 dias mié 2/6/19 lun 2/11/19 ™
D 151 Adquirir recursos 2 dias mié 2/6/19  jue 2/7/19 T Gerente Ventas/Administrativo ,Hoja [1].Laptop 1 [1).PM Angel ,Gerente General
Desarollar equipos 2dias vie 2/8/19 Iun 2/11/19 T Gerente Ventas/Administrativa ,Hoja [1].Laptop 1 [1].PM Angel .Gerente General
+ Interesados 3dias mar2/12/19  jue 2/14/19
Identifiacion de interesados. 1dia mar2/12/19  mar 2/12/19 1 Hoja [1].Gerente General ,Laptop 2 [1]
Planificacion de interesados 1 dia mié 2/13/19  mié 2/13/19 || Hoja [1],Laptop 1 [1]
Control de interesados 1dia jue2/14/19  jue 2/14/10 “ Hoja [1],Laptop 1 [1]
+ Adguisiciones 65 dias. vie 2/15/19 jue 5/16/19 1 1
Planificar las adquisciones 1dia vie 2/15/19 vie 2/15/19 Encargado de logistica
Efectuar las adquisciones 45 dias mié 31319 mar 5/14/19 de logistica,PM Angel
Controlar las adquisiciones 1dia jue 571618 jue 5/16/19 | Gerente inistrativo , ia ,Pm Nacho
+ Riesgos 4dias lun2/18/18  jue 2/21/19 mn
1.8.1 Identificar riesgos 1dia lun 2/18/19 lun 2/18/19 % Laptop 1 [1],Gerente de Calidad
1.8.2 Realizar el analiss cualitativo 1dia mar2/19/19  mar 2/19/19 7 Laptop 1|[1],Gerente de Calidad
1.8.3 Realizar el analisis cuantitativo 1dia mié 2/20/19  mié 2/20/19 ¥ Laptop 1 [1].Gerente de Calidad
184 Respuestas al riesgo 1dia jue2/21/19  jue 2/21/19 T Laptop 1|[1).Gerente de Calidad
19 + Comunicaciones 2dias vie2/22/19  lun2/25/19 m
1.9.1 Gestion de las comunicaciones 1dia vie2/22/19  vie 2/22/18 T Laptop | [11.Pm Nacho
1.9.2 Monitoreo de las comunicaciones 1dia lun 2/25/18 Iun 2/25/19 “ Laptop 1 [1).Pm Nacho
110  Cierre de proyecto 10 dias. jue9/26/18  jue 10/10/19
1.10.1 Puesta en marcha / Prueba piloto 4 dias jue 9/26/19 mié 10/2/19
0 1.10.2 Actualizacion de Proyecto 2dias mié10/2/19  vie 10/4/19
41 1.10.3 Entregables del proyecto listos 2dias vie 10/4/19  mar 10/8/19
42 1.10.4 Planes para la direccion del proyecto 2 dias mar 10/8/19  jue 10/10/19




5 = jun 19 ul 19 2g0 18 sep
EDT ~ Nombre de tarea ~ Duracién  ~ Comienzo - 2 3 2 19 2| 8 30 14 3B 4N 1
431105 Proyecto Terminado 0 dias jue 10/10/19  jue 10/10/19
“ 2 « Disafio dal Producto 14 dias mar2/12/19  vie 3/1/13 —
45 21 « Validacién del requerimienta 6 dias mar2/12/19  mar2/19/19 —
Levantamiento de informacion 1dia mar 2/12/19  mar 2/12/19 T Disefiador ,Laptop 1 [1]
Definir las dimensiones del producto 1 dia mié 2/13/19  mié 2/13/19 [ Disefiador ,Laptop 1 [1].Pm Nacho
4 213 Elaboracion de terminos y referencia  1dia jue2/14/19  jue 2/14/19 _:lupwp 1[1]PM Angel
Validar Matriz de requerimiento 1dia vie2/15/19  vie 2/15/19 T Laptop 1 [1].PM Angel
Listado de requerimientos del lavadero 1 dia Wn2/18/19  lun 2/18/19 7 Laptap 1 [11,PM Angel
con hornillas a gas
51216 Memoria tecnica elaborada 1dia mar 2/19/19  mar 2/19/19 TLaptop.1([11.PM Angel
52 22 + Plano del producto 6 dias mié2/20/19  mié 2/27/19 {—|
53 221 Levantamiento de informacion de la 2 dias mié 2/20/19  jue 2/21/19 * Coordinador ,PM Angel
linea de produccion
54 222 Elaboracion de terminos y referencia  1dia vie2/22(19  vie 2/22/19 T Coordinador ,Disefiador ,PM Angel
55 223 Diseno del producto en sofware 1dia un2/25/19  lun 2/25/19 i Coord|nador .Disefiador .PM Angel
Memoria tecnica elaborada 2 dias mar 2/26/19  mié 2/27/19 % Coordinador , Disefiador ,PM Angel
Planos impresos y presentados a alta 0 dias mié 2/27/19 mié 2/27/19 & 2/27|
direccion
58 |23 + Modelado del producto 2dias jue2/28/19  vie3/1/19
Analizar el plano del producto 1dia jue 2/28/19  jue 2/28/19 rlﬁm ite de Produccién,Laptop 1 [1).Pm Nacho ,Software autocad[1]
mar'1. abrris may 19 jul e sep
EDT ~ Nombre de tarea ~ Duracion ~ Comienzo ~ Fin 24 310 17 24 3 14 21 28 5 12 19 2 6 23 30 7 4 1
60 (2.3.2 Implementacion en software 1dia vie 3/1/19 vie 3/1/19 iﬁﬂﬂ-k* Produccion,Laptop 1 [1].Pm Nacho ,Software autocad[1]
61 (2.3.3 Modelado del plano del producto y linea 0 dias vie 3/1/19 vie 3/1/19 &3/
de produccion
62 3 + Herramentales 125 dias mar2/12/19  vie 8/2/19 1
6 3.1 « Matriceri 91 dias mar2/12/19  mar6/18/19 r 1
64 311 + Disefio de Matrices 21 dias mar2/12/19  mar3/12/19 [
65 3111 Lista de requerimientos 1dia mar2/12/19  mar 2/12/19 Tlaptop 1 [1].Pm Nacho
66 3.1.12 Validar Requerimientos 1dia lun 3/a/19 lun 3/4/19 ﬁlTetnkn de Mantenimiento
67 (3.1.13 Disenc de toda la matriceria 4 dias mar 3/5/18  mar 3/12/19 T Disefiador ,Software autocad[1
68 (3.1.1.4 Planos impresos y presentados a alta 0 dias mar3/12/19  mar 3/12/19 312
direccion
69 3,12 « Matriz de Embutido Acero Negro 130 7 dias mié 5/15/19  jue 5/23/19 ™
70
70 13121 Recepcion de Matrices 1dia mié 5/15/19  mié 5/15/19 Matriz Embutido 140 * 70 [1],Operador 3
1 3.122 Limpieza de matrices 1dia jue5/16/19  jue 5/16/19 Operador 3
72 (3123 Montaje de Matriz 2 dias vieS/17/19  lun 5/20/19 s Operador 3
B (3124 Calibracion 1dia mer5/21/19  mar5/21/19 7 Operador 3
1 (3125 Test de funcionalidad 2 dias mié5/22/19  jue 5/23/19 : Operador 3
ene 15 mar 15 o 18 TET =
0T . de tarea + Dura + Comienzo  + Fin o & 3 M3 T u 6 23 307 142
5 (3126 Registra de prueba de manufactura O dias jue5/23/18  jue 5/23/19 & 5/23
6 3.1.3 + Matriz de Estampado Acera Negro 140 13 dias mié5/15/19  vie 5/31/19
x70
7 3131 Recepcion de Matrices 1 dia mié 5/15/19  mié 5/15/19 [ Matriz Estampado 140 * 70 [1].0perador 5
78 13132 Limpieza de matrices 1dis vie 5/24/19  vie 5/24/19 " Operador 5
79 3133 Montaje de Matriz 2dias wn5/27/19  mar5/28/19 ' Operador 5
B0 3.4.3.4 Calibracion 1 dia mié 5/29/19  mié 5/29/19 7 Operador 5
Bl 3.135 Test de funcionalidad 2 dias jue5/30/18  vie 5/31/19 J.Opeﬁdur 5
82 3136 Registra de prueba de manufactura 0 dias vieS/31/19  vie 5/31/19 531
B3 314 + Matriz de Troquelado 19 dias mié5/15/19  lun 6/10/19 [
B4 3141 Recepcion de Matrices 1dia mié 5/15/19  mié 5/15/10 | Matriz de Troquelado 30 x 20[1],Operador 1
85 3142 Limpieza de matrices 1dia Wwn6/3/19  lun6/3/19 7 Operador 1
8 3143 Montaje de Matriz 2dias mar6/4/19  mié 6/5/19 ;.r}paridnr 1
3144 Calibracion 1dia jue 6/6/19  jue 6/6/19 T Operador 1
83 |3.1.45 Test de funcionalidad 2 dias vie 6/7/19 lun 6/10/19 + Operador 1




ene 13 feb 19 mar 19 abr 19 may '19 an 19 kD) aga 19 sep
EDT . e de tarea - ~ Comier = Fin - 0 8 B 3 < 4 31 4 85 3 9 18 2 4 8 4 8251
@ [3.146 Registro de prueba de manufactura 0 dias lun 6/10/18  lun 6/10/19 & 6/10
90315 + Matriz de Doblado 25 dias mié5/15/19  mar 6/18/19 1
9 (3151 Recepcion de Matrices 1dia mié 5/15/19  mié 5/15/19 Matriz de dgblado[1].Operador 4
%2 (3.1.5.2 Limpieza de matrices 1dia mar 6/11/19  mar 6/11/19 7 Operador 4
93 3153 Maontaje de Matriz 2 dias mié 6/12/19  jue 6/13/19 Operador 4
94 13154 Calibracion 1dia vie6/14/19  vie 6/14/19 T Operador 4
9 (3155 Test de funcionalidad 2 dias lun6/17/19  mar 6/18/19 , Operador 4
% |3.1.56 Registro de prueba de manufactura 0 dias mar6/18/19  mar 6/18/19 4 6/18
97 (3.2 + Dispasitivos y Equipos mar2/12/19  mar7/9/19 L 1
9% |3.2.1 + Disefio de Dispositivos 96 dias mar2/12/19  mar 6/25/19 L 1
99 (3211 Levantamiento de informacion de la 1 dia mar 2/12/19  mar 2/12/19 ~ Coordinador Gerente de Praduccién, Laptop 2 [1].PM Angel
linea de produccion
00 [3.2.1.2 Elaboracion de terminos y referencia 1 dia mié 6/19/19  mié 6/19/19 T Coordinadof ,Gerente de Produccién, La)
101 (3.2.1.3 Diseno del producto en sofware 2dias jue6/20/19  vie 6/21/19 % Disefiador |Laptop 2 [1],Seftware autos
102 (3.2.1.4 Memoria tecnica elaborada 1dia lun 6/24/18  lun 6/24/19 s r te d duccié
103 (3.2.1.5 Planas impresos y presentados a alta 1 dia mar 6/25/19  mar 6/25/19 T e Gerente de Prod
=) sp
EDT Nombre de tarea = nzo  + Fin = ] 2918 2 2 " '
104 3.2.2 « Dispositivo de ensamble de tubo mié5/15/19  vie6/28/19 ——
vilvula
05 (3.2.2.1 Recepcion de dispositivos 1dia mié 5/15/19  mié 5/15/19 -Emflun‘]\'dn
06 3.2.2.2 Limpieza de dispasitivos 1dia mié 6/26/19  mié 6/26/19 7
07 (3.2.2.3 test de funcionalidad 2 dias jue 6/27/19  vie 6/28/19
08 3.22.4 registro de prueba de manufactura D dias vie 6/28/19 vie 6/28/19
109 3.23 + Dispositiva de ensable de caja 37 dias mié5/15/18  mié7/3/19 L
quemador ‘
10 [3.2.31 Recepcion de dispositivos mié5/15/19  mié 5/15/19 caja quemador [1] |
111 (3.23.2 Limpieza de dispositivos dom 6/30/19  dom 6/30/19  Tecnico de Mantenimiento
12 3.2.3.3 test de funcionalidad lun7/1/19 mar 7/2/19 T Tecnico de Mantenimiento
13 3.234 registro de prueba de manufactura mié 7/3/19 mié 7/3/19 T Te d
114 3.24 + Equipos de prueba de hermeticidad S dias mié5/15/19  mar5/21/19 =
115 3.24a Recepcion de dispositivos 1dia mié 5/15/19  mié 5/15/19 e .Operador 2 He 1]
116 |3.2.4.2 Limpieza de dispositivos 1dia jues/16/19  jue 5/16/19 7 Coordinador ,Operador 2
17 3243 test de funcionalidad 2 dias vie 5/17/19 lun 5/20/19 Ierdinadur Operadpr 2
18 [3.2.4.4 registro de prueba de manufactura  1dia mar 5/21/19  mar 5/21/19 ! Coordinador ,Operador 2
19 325 + Herramientas neumaticas 4 dias Jue 7/a/19 mar7/9/19 1
20 3.25.1 Listado de requerimientos de jue 7/4/19 jue 7/4/19 TG Operador 2
Herrramientas
213252 Recepcion de herramientas 1dia vie 7/5/19 vie 7/5/19 TCe .Operador 2 Herr3
neumaticas
ene 19 feb "1 may 13 un 15 sep
EDT  ~ Nombre de tarea ~ Duacién  ~ Comienza = Fin - 5 3 2 0 2 85 ) R
122 3.2.5.3 test de funcionalidad 2 dias lun 7/8/19 mar 7/9/19
123 [3.2.5.4 registro de prueba de manufactura 0 dias mar 7/9/19  mar 7/8/18 & 7/9
124 33 + Celda de Ensamble 18 dias mié 7/10/19  vie8/2/19
125 3.3 + Disefio de mesa de trabajo y carros 4 dias mié 7/10/19  lun 7/15/19
126 33.1.1 Listado de requerimientos de las 2 dias mié 7/10/18  jue 7/11/19  Coordinador ,Operador 1.P1]
mesas y caros
33.L2 Plano de mesas y carros. 2 dias vie7/12/19  lun7/15/19 Disefiador ,Operador 1,Pn]
128 3.3.2 4 Mesas de Trabajo 150 * 80 7 dias mar7/16/19  mié 7/24/19
129 3.3.2.1 Recepcion de material para mesas  1dia mar 7/16/19  mar 7/16/19 T Encargado de logistica,Op}
130 [3.3.22 Fabricacion de mesas de trabajo 4 dias mié 7/17/18  lun 7/22/19 T mesas de trabajo [1]
131 [3.3.23 Ensamble de mesas de trabajo 2 dias mar 2/23/19  mié 7/24/18 | Operador 5
192 333 + Carros de almacenamiento 7 dias jue?7/25/19  vie8/2/19
3331 Recepcion de materiales para carros 1 dia jue 7/25/19  jue 7/25/19 Encargado de logistic]
134 (3332 Fabricacion de carros de 4 dias vie7/26/18  mié 7/31/19 T Operador 1,0perq
almacenamiento J
135 1333 Ensamble de carros de 2 dias jue 8/1/19 vie 8/2/19 i Operador 1,0per]
almacenamienta
136 4 + Layout de cadena de produccién 10 dias lun8/S/19  vie8/16/19 |
137 (a1 + Disefto de Layout Propuestos 6 dins lun8/5/19  lun8/12/19 —




019 sep

EDT » Nombre de tarea » Duracion « Comienzo v Fin - 24 4 2 9 9 16 0 7 4 3 1 2
138 .11 Levantamiento de Informacion de nueva 1 dia lun 8/5/19 lun 8/5/19 7 Gerente de Prod|
linea
139 1a.1.2 Elaboracion de terminos de referencia 2 dias mar8/6/19  mié 8/7/19 ¥ Gerente de Prog
140 Diseno en software 1dia jue 8/8/19 jue 8/8/19 T Disefiador ,PM
141 Memoria tecnica elaborada 1dia vie 8/9/19 vie 8/9/19 7 Coordinador ,
14, Planos impresos y presentados a alta 1 dia lun8/12/19  lun8/12/19 % Coordinador
direccion
143 8.2 “ Delimitacién de Herramentales y 2dias mar8/13/19  mié 8/14/19 n
maquinaria
Implementacion y ubicacién de diseno 1 dia mar8/13/19  mar 8/13/19 7 Coordinador]
145 1422 Montaje de herramentales en la linea de 1 dia mié 8/14/19  mié 8/14/19 ? Coordinado
produccion
145 4.3 «Informe de factibilidiad de propuesta 2 dias jue8/15/19  vie8/16/19 n
aceptada
147 431 Cumplimiento de lineamientos 1dia jue 8/15/19 jue 8/15/19 7 Coordinadd
148 14.3.2 Registo de Tiempos inproductivo 1dia vie8/16/19  vie 8/16/19 ! Coordinadd
149 (433 Informe realizados 0 dias vie 8/16/19  vie 8/16/19 &
150 |s + Esténdares de manufactura 13 dias 1un8/19/19  mié 9/4/19
151 5.1 + Estandares de produccion 5 dias 1un8/19/19  vie8/23/19 ]
152 |5.1.1 Levantamiento de informacion 2 dias lun8/19/19  mar 8/20/19 " Coordina)
horas/hombre
153 15.1.2 Datos Historicos 1 dia mié 8/21/19 _ mié 8/21/19 7 Secretar
ui 19 ag0
EDT ~ Nombre de tarea ~ Duracién  ~ Comienzo ~ Fin - 30 7 14 3 4 s 3 15
154 [5.1.3 Indicador de Produccion 2 dias jue 8/22/19  vie 8/23/19 [1].Laptop 1 [1]
+ Estandares de calidad 10 dias lun8/19/13  vie 8/30/19
15 |5.2.1 Levantamiento de informacion 2 dias lun 8/19/19 mar 8/20/19 Laptop 1/[1],PM Angel ,Gerente General
Requerimientas 2 dias lun 8/26/19 mié 8/28/19 ja [1].Laptop 1[1]
Indicadores de calidad 2 dias jue 8/29/19  vie 8/30/19 .Hoja [1],Laptop 1 [1],Gerente de Calidad
+ Estandar de Seguridad y Salud lun 8/19/19 mié 9/4/19
Ocupacional
53.1 Levantamienta de informacion 3dias lun8/19/19  mié8/21/19 (11.Laptop 1 [1]
53.2 Indicadores de 550 3 dias lun 9/2/19 mié 9/4/19 )’ gadd S50, Haja [1],Laptop 1 [1],PM Angel ,Geref
6 4 Procedimientos de trabajo 11 dias. jues/s/19 jue9/18/18 T
163 6.1 + Manual de manufactura 5 dias jues/s/19 midé 9/11/19 |
6.1.1 Alcance del manual 1dia jue 9/5/19 jue 9/5/19 Hdja [1].Laptop 1 [1],Pluma[1],PM Angel
6.1.2 Politicas de la empresa 1dia vie 9/6/19 vie 9/6/19 [ Hoja [1].1aptop 1 [1].Pluma[1],PM Angel
6.1.3 Descripicion general del procesa 2dias lun 9/9/19 mar 9/10/19 T Hoja [1).Laptop 1 [1],Pluma[1],PM Angel
6.1.4 Recomendaciones 1dia mié9/11/19  mié 9/11/19 Hoja [1],Laptop 1 [1],Pluma[1],PM Angel
62 4 Manual de calidad & dias. jues/s/19 jue9/12/19 T
6.2.1 Alcance del manual 1dia jue 9/5/19 jue 9/5/19 Hdja [1].Laptop 1 [1],Pluma[1]),Pm Nacho
6.2.2 Politicas de la empresa 1dia vie 9/6/19 vie 9/6/19 THoja [1].Laptop 1 [1],Pluma[1],Pm Nacho
6.2.2 Descripcion de la calidad a contemplar 2 dias lun 9/9/19 mar 9/10/19 * Hoja [1].Laptop 1 [1],Plumal1]
172 16.2.4 Recomendaciones 1dia jue 9/12/19  jue 9/12/19 Servicio al Cliente
EDT a ~ Duadén + Comienzo  + Fin sl 2 s v s 0 " 9 & 0 27 4
63 + Manual de Seguridad 5 dias vie9/13/19  jue 9/19/19 M
174 (6.3.1 Alcance del manual 1dia vie9/13/19  vie9/13/19 7 Hoja [1],Laptop 1 [1],Pluma[1]
5 6.3.2 Politicas de la empresa 1dia lun 9/16/19 lun 9/16/19 ',luo] [1],Laptop 1 [1],Pluma[1]
176 6.3.3 Descripcion de la calidad a contemplar 2 dias mar9/17/19  mié 9/18/19 % Hoja [1],Laptop 1 [1],Pluma[1],Pm Nacho
77 63.4 Recomendaciones 1dia jue9/19/19  jue 9/19/19 T Haja [1],Laptop 1 [1],Pluma[1].Pm Nacho
78 |7 « Plan de capacitacién 4.69 dia: vie9/20/19  jue 9/26/19
971 “ Registro de Capcitacion 0.69 dia: vie9/20/19  vie 9/20/19
Levantamiento de formatos O5horas  vie9/20/19  vie 9/20/19 Haja [1].Laptop 1 [1],Pluma[1].PM Angel
Elaboracion de registros 1hora vie 9/20/19  vie 9/20/19 “Haja [1],Laptop 1 [1],Pluma[1],PM Angel
Firma de asistencia 0.5 dias vie9/20/19  vie9/20/19 *Haja [1],Laptop 1 [1],Pluma[1],PM Angel
+ Material didactico 2 dias vie9/20/19  mar9/24/19 m
Preparacion de capacitacion 1dia vie 9/20/19 lun 9/23/19 %/Hoja [1],Pluma[1],Laptop 1 [1).PM Angel
Elaboracion de material didactico 1dia 1un9/23/19  mar 9/24/19 7 Hoja [1],Plumaf[1],Laptop 1 [1],Encargado S
186 17.2.3 Entrega a los invioucrados 0dias mar 9/24/19  mar 9/24/19 /24
187 (7.3 + Evaluacién escrita 2dias mar9/24/19  jue 9/26/19
Elaboracion de prueba 1dia mar9/24/19  mié 9/25/19 (oja [1].Pluma(1],Laptop 2 [1],Pm Nacho
Aprobacion de prueba 1dia mié 9/25/19  jue 9/26/19 7IPM Angel Laptop 2 [1]
Toma de prueba a los involucrados 0 dias jue 9/26/19 jue 9/26/19 §9/26

Fuente: Autores
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6.7.1 Linea Base del Cronograma

Una vez definida la linea base del cronograma, es decir la version aprobada del modelo de
programacion del proyecto, se obtienen como salida el cronograma del proyecto, en el cual se
detalla la duracién planificada de todas las actividades contempladas en el cronograma, el cual

para el presente proyecto se tiene un tiempo de duracidn de 204.7 dias.

Figura 33: Tiempo de Duracién de los Entregables del Proyecto

2,000 horas
1,800 horas
1,600 horas
1,400 horas
1,200 horas

1,784 horas

1,000 horas 896 horas
800 horas
600 horas
400 horas 288 horas
216 horas 168 horas
200 horas 88 horas 38 horas
Ohoras
Gestién de Disefio del Herramentales  Layout de cadena Estandares de  Procedimientos de Plan de
Proyecto Producto de produccion manufactura trabajo capacitacién
M Trabajo real Trabajo restante Trabajo

Fuente: Autores

Del grafico podemos observar el resumen de la duracion de las actividades en horas de las
cuentas de control del EDT, que en este caso corresponde a los entregables del proyecto, el
cual incluye la gestion del proyecto, en el cual este ultimo representa la cuenta de control de
mayor duracioén debido a que internamente alberga el paquete de trabajo “cierre del proyecto”,
el cual finaliza una vez culminen las otras 6 cuentas de control, de donde se puede destacar que

el entregable “Herramentales” es el de mayor duracion.
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6.7.2 Ruta Critica
A continuacion, se presenta las actividades de la ruta critica del cronograma del proyecto,
las cuales las conforman las actividades que de modificarse su tiempo de duracion afectarian

directamente la fecha de finalizacién del proyecto, dentro de las cuales tenemos las siguientes:

Tabla 57: Actividades de la Ruta Critica

ACTIVIDADES DE LA RUTA CRITICA

N EDT Mombre de tarea Duracién Comienzo Fin

1 0|Lavadero de acero inoxidable con homillas a gas 204.69 dias |mar 1/1/19 |jue 10/10/19
2 1| Gestign de Proyecto 204.69 dias [mar 1/1/19 [jue 10/10/19
3 1.1 Alcance 3.5 dias mar 1/1/19 |vie1/4/19

4 |1.1.1 Documentos de negocio 1 dia mar 1/1/19 |mar1/1/19
5 |1.1.2 Acuerdos 1 dia mié1/2/19 |mié1/2/19
g5 |1.1.3 Acta de constitucion 1 dia jue 1/3/19 jue 1/3/19

7 |1.1.4 Activos de proceso de la organizacidn 0.5 dias vie 1/4/19 viel/4/19

g 1.2 Cronograma 10.5 dias vie 1/4/19 jue 1/17/19
g |1.2.1 Definir actividades 3 dias vie 1/4/19 mié 1/9/19
10 [1.2.2 Secuencia actividades 2 dias mié 1/9/19 |vie1/11/19
11 [1.2.3 Desarrollar actividades 4 dias vie1/11/19 |mié 1/16/19
17 |1.2.4 Estimar duracion de actividades 1.5 dias mié 1/16/19 [jue 1/17/19
13 1.3 Costos 2 dias vie 1/18/19 |mar 1/29/19
14 Estimar costos 3 dias vie 1/18/1% |mar 1/22/19
15 |1.3.2 Presupuesto 2 dias mié 1/23/19 |jue 1/24/19
16 [1.3.3 Control de costos 3 dias vie1/25/1% |mar 1/239/19
17 1.4 Calidad 5 dias mié 1/30/19 |mar 2,/5/19
18 [1.4.1 Plan de calidad 3 dias mié 1/30/19 |vie 2/1/19
19 |1.4.2 Control de calidad 2 dias lun 2/4/19 mar 2/5/19
20 1.5 Recursos 4 dias mié 2/6/19 |lun 2/11/19
21 [1.5.1 Adquirir recursos 2 dias mié 2/6/19 [jue 2/7/19
27 |1.5.2 Desarollar equipos 2 dias vie 2/8/19 lun 2/11/19
23 |1.7.2 Efectuar las adquisciones 45 dias mié 3/13/19 |mar 5/14/19
24 1.1 Cierre de proyecto 10 dias jue9/26/19 |jue 10/10/19
25 [1.10.1 Puesta en marcha / Prueba piloto 4 dias jues/26/19 |mié 10/2/19
25 |1.10.2 Actualizacion de Proyecto 2 dias mié 10/2/19 |vie 10/4/19
27 |1.10.3 Entregables del proyecto listos 2 dias vie 10,/4/1% |mar 10/8/19
2g |1.10.4 Planes para la direccion del proyecto acutalizados 2 dias mar 10/8/19 [jue 10/10/19
2g |1.10.5 Proyecto Terminado 0 dias jue 10/10/19 |jue 10/10/19
30 2| Disefio del Producto 14 dias mar 2/12/19 |vie 3/1/19
21 2.1 Validacién del requerimiento 6 dias mar 2/12/19 |mar 2/19/19
37 |2.1.1 Levantamiento de informacion 1 dia mar 2/12/19 |mar 2/12/19
33 |2.1.2 Definir las dimensiones del producto 1 dia mié 2/13/19 |mié 2/13/19
34 |2.1.3 Elaboracion de terminos y referencia 1 dia jue 2/14/19 [jue 2/14/19
a5 |2.1.4 Validar Matriz de requerimiento 1 dia vie 2/15/19 |vie 2/15/19
36 |2-1.5 Listado de requerimientos del lavadero con homillas a gas |1 dia lun 2/18/19 |lun 2/18/19
37 |2.1.6 Memaoria tecnica elaborada 1 dia mar 2/19/19 |mar 2,/19/19
38 2.2 Plano del producto 6 dias mié 2/20/19 |mié 2/27/19
3g |2.2.1 Levantamiento de informacion de la linea de produccion 2 dias mié 2/20/19 [jue 2/21/19
40 |2.2.2 Elaboracion de terminos y referencia 1 dia vie 2/22/19 |vie 2/22/19
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ACTIVIDADES DE LA RUTA CRITICA

N EDT Nombre de tarea Duraddn Comienzo Fin

41 |2.2.3 Diseno del producto en sofware 1dia lun 2/25/19 (lun 2/25/19
47 |2.2.4 Memaoria tecnica elaborada 2 dias mar 2/26/19 (mié& 2/27/19
43 |2.2.5 Planosimpresosy presentados a alta direccion 0 dfas mié 2/27/19 |mié 2/27/19
44 2.3 Modelado del producto 2 dias jue 2/28/19 |vie 3/1/19
45 |2.31 Analizar el plano del producto 1dfa jue 2/28/19 |jue 2/28/19
a5 |2.3.2 Implementacion en softwa re 1dfa vie 3/1/19  |vie 3/1/19
a7 |2.3.3 Modelado del plano del producto v linea de produccion Ddfas vie 3/1/19  |vie 3/1/19
48 3.1 Matriceria 91 dias mar 2/12/19 |mar 6/18/19
49 [3-1.1.2 Validar Requerimientos 1dfa lun 3/4/19  |lun 3/4/19
g [3.1.1.3 Diseno de toda la matriceria A dlas mar 3/5/19 |mar 3/12/19
gy |3.1.2 Matriz de Embutido Acero Negro 140x 70 7 dfas mié 5/15/19 (jue 5/23/19
gy |3.1.21 Recepcion de Matrices 1dfa mié 5/15/19 |mié& 5/15/19
c3 |3.1.2.2 Litmpieza de matrices 1dfa jue 5/16/19 |jue 5/16/19
cgq [3.1.2.3 Montaje de Matriz 2 dias vie 5/17/19 (lun5/20/19
oo |3.1.2.4 Calibracion 1dfa mar 5/21/19 |mar5/21/19
g [3.1.25 Test de funcionalidad 2 dias mié 5/22/19 |jue 5/23/19
7 [3.1.26 Registro de prueba de manufactura 0 dias jue 5/23/19  |jue 5/23/19
cg [3.1.3 Matriz de Estampado Acero Negro 140 x 70 13 dias mié 5/15/19 |vie 5/31/19
gg [3.1.3.2 Limpieza de matrices 1dia vie 5/24/19 |vie 5/24/19
g0 [3.1.3.3 Montaje de Matriz 2 dias lun 5/27/19 |mar5/28/19
g1 [3.1.3.4 Calibracion 1dfa mié 5/23/19 |mié& 5/29/19
g2 [3.1.35 Test de funcionalidad 2 dfas jue 5/30/19 |vie 5/31/19
g3 [3.1.3.6 Registro de prueba de manufactura Ddfas vie 5/31/19 |vie 5/31/19
64 |3.1.4 Matriz de Troquelado 19 dfas mié 5/15/19 |lun 6/10/19
g5 |3.1.4.2 Litmpieza de matrices 1dfa lun 6/3/19  |lunBf3/19
g6 [3-1.4.3 Montaje de Matriz 2 dfas mar 6/4/19  |mié 6/5/19
g7 |3.1.4.4 Calibracion 1dfa jue 6/6/19  |jue B/6/19
g3 |3.1.45 Test de funcionalidad 2 dfas vie B/7/19 lun 6/10/19
6o |3.1.46 Registro de prueba de manufactura D dfas lun 6/10/19 |lun B/10/19
70 [3-1.5 Matriz de Doblado 25 dias mié 5/15/19 |(mar 6/18/19
71 |3.1.5.2 Limpieza de matrices 1dfa mar 6/11/19 |mar 6/11/19
77 [3.1.5.3 Montaje de Matriz 2 dias mié 6/12/19 |jue 6/13/19
73 [3.1.5.4 Calibracion 1dia vie 6/14/19 |vie 6/14/19
74 |3.1.55 Test de funcionalidad 2 dias lun 6/17/19 |mar 6/18/19
75 [3.1.5.6 Registro de prueba de manufactura 0 dfas mar 6/18/19 (mar 6/18/19
76 [3.2.1 Disefio de Dispositivos 96 dias mar 2/12/19 |mar &/25/19
77 |3.2.1.2 Elaboracion de terminos y referencia 1dfa mié 6/19/19 |mié 6/19/19
78 [3.2.1.3 Diseno del producto en sofware 2 dfas jue 6/20/19 |vie 6/21/19
7g [3.2.1.4 Memaoria tecnica elaborada 1dfa lun 6/24/19 |lun 6/24/19
ap |3.2.1.5 Planos impresos y presentados a alta direccion 1dfa mar 6/25/19 |mar 6/25/19
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ACTIVIDADES DE LA RUTA CRITICA

N EDT Nombre de tarea Duraddn Comienzo Fin

a1 [3.2.2.2 Limpieza de dispositivos 1dia mié 6/26/19 |(mié 6/26/19
gz [3.2.2.3 test de funcionalidad 2 dias jue 6/27/19 |vie 6/28/19
a3 |3.2.3 Dispositivo de ensable de caja guemador 37 dlas mié 5/15/19 |[mié 7/3/19
aq [3.2.3.2 Limpieza de dispositivos 1dia dorm 6/30/19 |dom 6/30/19
ag [3.2.3.3 test de funcionalidad 2 dias lun 7/1/19 mar 7/2/19
ag [3.2.3.4 registro de prueba de manufactura 1dfa mié 7/3/19  |mié& 7/3/19
a7 [3.2.5 Herramientas neumdticas 4 dlas jue 7/4/19 mar 7/3/19
ag [3.2.5.1 Listado de requerimientos de Herrramientas 1dia jue 7/4/19  |jue 7/4/19
ag [3.2.5.2 Recepcion de herramientas neumaticas 1dfa vie 7/5/19 vie 7/5/19
gp [3-2.5.3 test de funcionalidad 2 dias lun 7/8/19 mar 7/3/19
g1 [3.2.5.4 registro de prueba de manufactura 0 dias mar 7/9/19 |mar7/9/19
97 3.3 Celda de Ensamble 18 dias mié 7/10/19 |vie 8/2/19
g3 [3.3.1 Disefio de mesa de trabajo v carros 4 dlas mié 7/10/19 (lun 7/15/19
gq [3.3.11 Listado de requerimientos de las mesasy carmos 2 dias mié 7/10/19 (jue 7/11/19
gg [3.3.1.2 Plano de mesas y carros 2 dias vie 7/12/19 (lun 7/15/19
gg [3.3.2 Mesas de Trabajo 150 * 80 7 dias mar 7/16/19 (mié& 7/24/19
g7 [3.3.21 Recepcion de material para mesas 1dia mar 7/16/19 (mar 7/16/19
gg [3.3.2.2 Fabricacion de mesas de trabajo A dfas mié 7/17/19 (lun7/22/19
gg [3.3.2.3 Ensamble de mesas de trabajo 2 dias mar 7/23/19 (mié& 7/24/19
100(3-3.3 Carros de almacenamiento 7 dlas jue 7/25/19  |vie 8/2/19
101 (3.3.31 Recepcion de materiales para carros 1dia jue 7/25/19  |jue 7/25/19
102 [3.3.3.2 Fabricacion de carros de almacenamiento 4 dfas vie 7/26/19 |mié& 7/31/19
103 (3.3.3.3 Ensamble de carros de almacenamiento 2 dfas jue 8/1/19  |vie 8/2/19
104 4| Layout de cadena de produccidn 10 dias lun 8/5/19  |vie 8/16/19
105 4.1 Disefio de Layout Propuestos G dias lun 8/5/19 lun 8/12/19
106 [4.1.1 Levantamiento de Informacion de nueva linea 1dfa lun 8/5/19  |lun 8/5/19
107 |4.1.2 Elaboracion de terminos de referencia 2 dias mar 8/6/19 |mié& 8/7/19
102 [4.1.3 Diseno en software 1dfa jue 8/8/19  |jue 8/8/19
109 [4.1.4 Mermaria techica elaborada 1dfa vie 8/9/19  |vie 8/9/19
110 |4.1.5 Planosimpresosy presentados a alta direccion 1dfa lun 8/12/19 |lun8/12/19
111 4.2 Delimitacidn de Herramentales v maguinaria 2 dias mar 8/13/19 |mié& 8/14/19
112 [4.2.1 Implementacion y ubicacidn de diseno 1dfa mar 8/13/19 |mar 8/13/19
113 (4.2.2 Montaje de herramentales en la linea de produccion 1dfa mié 8/14/19 |mié 8/14/19
114 4.3 Informe de factibilidiad de propuesta aceptada 2 dfas jue 8/15/19  |vie 8/16/19
115 [4.3.1 Cumplimiento de lineamientos 1dfa jue 8/15/19  |jue 8/15/19
116 (4.3.2 Registo de Tiempos inproductivo 1dfa vie 8/16/19 |vie 8/16/19
117/4.3.3 Informe realizados D dfas vie 8/16/19 |vie 8/16/19
118 5| Estdndares de manufactura 13 dias lun 8/19/19 |mié 9/4/19
119 5.1 Estandares de produccion Sdfas lun 8/19/19 |vie 8/23/19
120/5.1.1 Levantamiento de informacion horas/hombre 2 dfas lun 8/19/19 |mar 8/20/19
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ACTIVIDADES DE LA RUTA CRITICA

N EDT Nombre de tarea Duradén Comienzo Fin
171 /5-1.2 Datos Historicos 1dia mié 8/21/19 |(mié& 8/21/19
177 (5.1.3 Indicador de Produccion 2 dfas jue 8/22/19  |vie 8/23/19
123 5.2 Estandares de calidad 10 dias lun 8/19/19 |vie 8/30/19
1245.2.2 Requerimientos 2 dias lun 8/26/19 |mié& 8/28/19
175/5.2.3 Indicadores de calidad 2 dfas jue 8/29/19 |vie 8/30/19
126 5.3 Estandar de Seguridad y Salud Ocupacional 13 dias lun 8/19/19 |mié& 3/4/19
127/5-3.2 Indicadores de S50 3 dias lun 9/2/19 mié 9/4/19
178 6| Procedimientos de trabajo 11 dias jue 9/5/19  |jue 9/19/19
129 6.1 Manual de manufactura S dfas jue 9/5/19 mié 9/11/13
130/6-1.1 Alcance del manual 1dia jue 9/5/19  |jue 9/5/19
131/6.1.2 Politicas de la empresa 1dia vie 9/6/19 vie 9/6/19
137 |6.1.3 Descripicion general del proceso 2 dias lun 9/9/19 mar 9/10/19
133(6-1.4 Recomendaciones 1dia mié 9/11/19 |(mié&9/11/19
134(6.2.4 Recomendaciones 1dia jue 9/12/19  |jue 9/12/19
135 6.3 Manual de Seguridad S dfas vie 9/13/19 |jue 9/19/19
1366.3.1 Alcance del manual 1dfa vie 9/13/19 |vie 9/13/19
137/6.3.2 Politicas de la empresa 1dia lun 9/16/19 (lun 9/16/19
132 6.3.3 Descripcion de la calidad a contemplar 2 dias mar 9/17/19 (mié& 3/18/19
13g(6.3.4 Recomendaciones 1dfa jue 9/19/19  |jue 9/19/19
140 7| Plan de capacitacidn 4.69 dias vie 9/20/19 |jue 9/26/19
141 7.1 Registro de Capeitacidn 0.69 dias vie 9/20/19 |vie 9/20/19
142 [7.1.1 Levantamiento de formatos 0.5 horas vie 9/20/19 |vie 9/20/19
143 |7.1.2 Elaboracion de registros 1 hora vie 9/20/19 |vie 9/20/19
144(7.1.3 Firtna de asistencia 0.5 dias vie 9/20/19 |vie 9/20/19
145 7.2 Material didactico 2 dfas vie 9/20/19 |mar9/24/19
146(7.2.1 Preparacion de capacitacion 1dia vie 9/20/19 (lun9/23/19
1477.2.2 Elaboracion de material didactico 1dfa lun 9/23/19 |mar 9/24/19
14g(7.2.3 Entrega a losinvloucrados Ddfas mar 9/24/19 |mar 9/24/19
149 7.3 Evaluacidn escrita 2 dias mar 9/24/19 (jue 9/26/19
15p|7-3.1 Elaboracion de prueba 1dfa mar 9/24/19 |mié 9/25/19
1517.3.2 Aprobacion de prueha 1dfa mié 9/25/19 |jue 9/26/19
152(7.3.3 Toma de prueba a los involucrados 0 dfas jue 9/26/19  |jue 9/26/19

Fuente: Autores
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6.7.3 Estimaciones de fecha de finalizacion y duracion del proyecto

Una vez definido todas las actividades del cronograma del proyecto, se procede a insertar
las incertidumbres a la duracién en todas las actividades de la ruta critica del proyecto para
considerar todas las variables que pudieran afectar la fecha de finalizacion del proyecto, para
lo cual se utiliz6 el software @Risk, en el cual se asignd una distribucién triangular a las
variable[“duracion”, debido a que no se cuenta con un registro de datos histéricos de duracién
de las actividades y se conoce a través de los directivos de la empresa y técnicos expertos las
duraciones estimados para los casos pesimistas, optimistas y mds probable de las actividades
de la ruta critica.

Finalmente, tomando como base la informacién de la linea base del cronograma del proyecto
(Tiempo de duracién: 204.7 dias y Fecha de finalizacién: 10/10/19) junto con las
incertidumbres insertadas a las variable duracion en las actividades de la ruta critica, se procede
a realizar la simulacién de Montecarlo del cronograma a través de la herramienta @Risk, con
el fin de determinar con un mayor rango de confiabilidad la fecha de finalizacién y duracion

esperada del proyecto, del cual se obtuvieron los siguientes resultados:
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Figura 34: Estimacion de fecha de finalizacién del Proyecto
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Fuente: Autores

Como resultado de la simulacion se puede observar que existe una probabilidad del 38% de
que el proyecto cumpla con la fecha de finalizacion planificada por el equipo del proyecto (10

de octubre del 2019); y ademds existe un 95% de terminar el 18 de octubre del 2019.
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Figura 35: Estimacion del tiempo de duracién en dias del Proyecto
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Fuente: Autores

Del resultado de la simulacién, también podemos observar que existe una probabilidad del
48% de que el proyecto cumpla con la duracién planificada por el equipo del proyecto (204.7
dias) y existe un 95% de probabilidad de que el proyecto tenga una duracién de 210 dias, de
los cuales la actividad de “efectuar las adquisiciones” representa la tarea de mayor riesgo e
influencia para que el proyecto termine en el mayor tiempo de duracién estimado por el @Risk,

seguida de las actividades que se muestran en el siguiente anélisis de sensibilidad:
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Figura 36: Analisis de Sensibilidad de Duracién del Proyecto

Lavadero de acero inoxidable con hornillas a gas / Duracion
Entradas clasificadas por su efecto sobre lo salids Media
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Fuente: Autores

Dado que el mdximo tiempo de duracién estimado del proyecto con un 95% de probabilidad
es de 210 dias y considerando la duracién planificada de 204.7 dias, se concluye que se debe

de considerar esta diferencia, es decir 5.3 dias, como contingencia del cronograma del proyecto.
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6.8 Gestion del Costo

6.8.1 Plan de Gestion del Costo

En la presente se encuentra el plan de gestion de los costos del proyecto, en el cual se
establece la planificacién, ejecucién y control de los mismos.

La estimacién de los costos se detalla por cada una de las actividades identificadas en la
seccion anterior junto a los recursos empleados en cada una de ella (recursos tipo: trabajo,
material o costo).

En esta seccidn principalmente se busco delimitar la linea base de costo del proyecto, la cual
nos arrojé un valor de US$ 42.877 , con esta informacion se procedié a realizar una simulacion
del costo; mediante el uso del programa @Risk, en el cual se insert6 la incertidumbre mediante
la asignacién de una distribucién triangular a la disponibilidad de los recursos; con el fin de
determinar las variaciones de costo que puede sufrir el proyecto y asi tener el presupuesto total

del proyecto contemplando las contingencias.
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Figura 37: Estimacion del Costo Total del Proyecto en USD
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Fuente: Autores
Como resultado de la simulacién se pudo observar que el proyecto tiene un 23% de
probabilidad de concluir con el presupuesto planificado, y existe un 95% de probabilidad que
el presupuesto ascienda a $45.916, por esta razon la diferencia se la considera como la reserva

de la gestion del proyecto, el cual debe ser de $3.039.

Por otra parte, también se realizé un andlisis de sensibilidad a través de un grafico tornado
para conocer cudl era la actividad que origina mayor variacién con el costo planificado, en la
cual podemos observar que la recepcion de matriz es la de mayor variacion, ya que en esta
actividad se centra el pago de todas las matrices nuevas a utilizar en la nueva linea de

produccién de lavaderos con hornillas a gas.
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Figura 38: Anailisis de Sensibilidad del Costo del Proyecto

Lavadero de acero inoxidable con hornillas a gas / Costo
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Fuente: Autores

A continuacion, se muestra el plan de gestion de costos:
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Tabla 58: Plan de Gestioén de Costo

GESTION DEL COSTO

Nombre del Proyecto

Siglas del Proyecto

“Disefio e implementacidn de una nueva linea de produccidn de lavaderos
de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa metalmecanica. ”

DILAI

Tipo de Estimacion

Modo de Estimacion

Nivel de Precision

Orden de magnitud Andloga -25% al +40%
Presupuesto estimado Andloga -15% al +25%
Presupuesto definitivo Paramétrica -5% al +10%

Unidades de medidas

Tipo de Recursos

Unidades de medida

Recurso Humano

Costo/Horas

Recurso Material

Costo por unidades

Recurso Costo

Costo por actividad centregable

Umbrales de Control

Alcance
Proyecto/Fase/Entregable

Variable Permitida

Accion a tomar si variacion
excede lo permitido

Par entregable

+/- 5% Costo planificado

Acciones correctivas

Métodos de medicion de valor ganado

Alcance
Proyecto/Fase /Entregable

Variable Permitida

Accion a tomar si variacion
excede lo permitido

Proyecto Completo

Valor Acumulado

Informe de desempefio
semanal

Formulas de pronodstico de Valor Ganado

Tipo de Prondstico Formula Modo: Quién, Como , Cudndo
Estimacion a la conclusian AC+( BAC-EV)/CPI Informe de desempefio
CPI CPI=EV JAC Indicador de costo

Niveles de estimacion y de control

Tipo de Estimacion de Costos

Nivel de Estimacion de Costos

Nivel de control de costos

Orden de magnitud

Porfase

Mo aplica

Presupuesto estimado

Porentregable

Mo aplica

Presupuesto definitivo

Poractividad

Por entregable
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Procesos de Gestion de Costos

Despcripcion: qué , como , ciando , donde , con gué

Estimacion de costos

En etapas iniciales del proyecto , se utilizara estimacion
analogo para estimar el presupuesto del proyecto.

Durante laetapa de planificacion del proyecto se utilizara la
estimacidn andlogo y paramétrica , para estimar el costo por
actividades del proyecto

Una vez obtenido el presupuesto del proyecto este se debera
ser aprobado por el director de Proyecto y directiva almetal 5A

Preparacion de presupuesto

Se elaborael presupuesto del proyecto sumando los costos de
las fases del proyecto mas las reservas de contingencias para
cubrir aquellos riesgos identificados en el plan de gestion de
Riesgos y las reservas de gestion para los riesgos deconocidos
El costo por las reservas de Gestion del proyecto se establece
en el 5% del presupeusto del proyecto.

Este documento es elaborado por el director del proyecto y
revisado y aprobado por el patrocinador

Control de Costos

Toda variadan final dentro del +/- 10% del presupuesto sera
considerada comao normal.

Toda Variacion final fuera del +/- 10% del presupeusto serd
considerada como causa asignable y debera ser auditada. Se
Presentara un infrome de auditoria y de ser el caso se
registratra como leccidn aprendida.

Formatos de Gestion de Costos

Formatos de Gestion de Costos

Descripcion: Que, como, cudando, donde con qué

Plan de Gestion de Costos

Documento que detalla la planificacion para la gestion de los
costos del proyecto

Linea base del costo

Costos de toda las actividades del proyecto junto a todos los
tipos de recursos

Costeo del Proyecto

Este informe detalla los costos a nivel de las actividades de
cada entregable, segln el tipo de recurso que participe

Presupuesto por entregable

Costos porentregable , especificados en la EDT

Presupuesto en el tiempo

Curva S muestra el costo presupuestado vs el costo acumulado
en un periodo de tiempo

Sistemas de control de tiempos

El responsable del equipo del proyecto deberd realizar un reporte dando a conocer el porcentaje de

avance del proyecto | Semanales)

Sistemas de control de costos

El responsable del equipo del proyecto debera realizar un reporte dando a conocer entregables
ejecutados y el porcentaje de avance de los mismos , no se permitira mas del 5% de variacion en los costos

Sistemas de control de cambios de costos

Los involucrados competentes para evaluar , aprobar o rechazar las solicitudes de cambios son las el
director de proyecto y la directiva de ALMETAL SA

Fuente: Autores



6.8.2 Estimacion de costo por actividad

En las siguientes tablas se podré visualizar el costo que tiene por actividad el proyecto.

Tabla 59: Costo por actividad

EDT NOMBRE DE TAREA COSTO
Lavadero de acero inoxidable con
0 - $42,877.04
hornillas a gas
1 Gestion de Proyecto 4 7,319.80
1.1 Alcance 5 264.00
1.1.1 Documentos de negocio 597.00
1.1.2 Acuerdos $97.00
1.1.3 Acta de constitucion 5113.00
Activos de proceso de la
1.1.4 . S57.00
organizacidn
1.2 Cronograma 4 800.00
1.2.1 Definir actividades 5128.00
1.2.2 Secuencia actividades 5 224,00
1.2.3 Desarrollar actividades 5 256.00
1.2.4 Estimar duracion de actividades 5 192.00
1.3 Costos 5 832.00
Estimar costos 5312.00
1.3.2 Presupuesto 5 208.00
1.3.3 Control de costos 5312.00
1.4 calidad % 534.80
1.4.1 Plan de calidad 5 282.48
1.4.2 Control de calidad 5252.32
1.5 Recursos 5 474,00
1.5.1 Adguirir recursos 5 201.00
1.5.2 Desarollar equipos S 273.00
1.6 Interesados % 67.00
1.6.1 Identifiacion de interesados % 65.00
1.6.2 Planificacion de interesados % 1.00
1.6.3 Control de interesados S 1.00
1.7 Adquisiciones 4 2,264.00
1.7.1 Planificar las adquisdones 5 16.00
1.7.2 Efectuar las adguisciones % 2,160.00
1.7.3 Controlar las adquisiciones 5 88.00
1.8 Riesgos 5 160.00
1.8.1 Identificar riesgos % 40.00
1.8.2 Realizar el analiss cualitativo S 40.00
1.8.3 Realizar el analisis cuantitativo S 40.00
1.8.4 Respuestas al riesgo 5 40.00
1.9 Comunicaciones S 64.00
1.9.1 Gestion de las comunicaciones %32.00
Monitoreo de las
1.9.2 . i 532,00
comunicaciones
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1.1 Cierre de proyecto 5 1,760.00
1.10.1 Puesta en marcha / Prueba piloto 5 704.00
1.10.2 Actualizacion de Proyecto $352.00
1103 Entregables del proyecto listos $352.00
1104 Planes parzfla direcdon del $ 352,00

proyecto acutalizados
1.10.5 Proyecto Terminado 50.00
2 Disefio del Producto 5 792.96

2.1 Validacion del requermiento 5 204.32
2.1.1 Levantamiento de informacion 522,16
512 Definir las dimensiones del $54.16

producto

513 Elabloracion de terminos y $32.00

referencia

2.1.4 Validar Matriz de reguerimiento 532,00
515 Listado de reqluerimientos del $32.00

lavadero con harnillas a gas

2.1.6 Memaoria tecnica elaborada 532.00

2.2 Plano del producto 5 424,64
591 LEI'vantamiento del informacion $112.00

de la linea de produccion

593 Elabloracion de terminos y $78.16

referencia

2.2.3 Diseno del producto en sofware 5 78.16
2.2.4 Memaoria tecnica elaborada 5 156.32
595 Fllam:uls impresos y presentados a $0.00

alta direccion

23 Modelado del produdo 5164.00
231 Analizar el plano del producto 582.00
2.3.2 Implementacion en software S B82.00
533 Modelaldu del plano dE|. $0.00

producto y linea de produccion
3 Herramentales 532,267.48

3.1 Matriceria 527,226.20
3.1.1 Disefio de Matrices 5 154.64
1111 Lista de requerimientos 532,00
i.1.1.2 Validar Requerimientos 524.00
3.1.1.3 Diseno de toda la matriceria 5 08.64
3114 F!ancu? impresos y presentados $0.00

a alta direccion

Matriz de Embutido Acero Negro

3.1.2 11,606.20

140x 70 s1,
3121 Recepcion de Matrices 511,473.24
3122 Limpieza de matrices 52216
3.1.2.3 Montaje de Matriz 544,32
i.1.2.4 Calibracion 522,16
3.1.25 Test de funcionalidad 544,32
3126 Registro de pruebade $0.00

manufactura
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Matriz de Estampado Acero

313 Negro 140 x 70 511,655.12
i1.31 Recepcion de Matrices 511,522.16
3.1.3.2 Limpieza de matrices 522,16
3.1.3.3 Montaje de Matriz 544,32
i.1.3.4 Calibracion 52216
i.1.3.5 Test de funcionalidad 544,32
3136 Registro de pruebade $0.00

manufactura

3.1.4 Matriz de Troquelado 52,155.12
3141 Recepcion de Matrices 52,022.16
3.1.4.2 Limpieza de matrices 522.16
3.1.4.3 Montaje de Matriz 544.32
3.1.4.4 Calibracion 52216
3.1.45 Test de funcionalidad 544,32
3146 Registro de pruebade $0.00

manufactura

3.1.5 Matriz de Doblado 51,655.12
3.1.5.1 Recepcion de Matrices 51,522.16
3.1.5.2 Limpieza de matrices 522,16
3.1.5.3 Montaje de Matriz 544,32
3.1.5.4 Calibracion 522,16
3.1.5.5 Test de funcionalidad 544,32
3156 Registro de pruebade $0.00

manufactura
3.2 Dispositivos y EQuipos 5 2,805.76

3.2.1 Disefio de Dispositivos $422.32

3911 Il_evantamiento [IiE' informacion $96.00
de la linea de produccion

3912 Elalboraciun de terminos y $96.00
referencia

3913 Diseno del producto en $54.32
sofware

3.2.1.4 Memaoria tecnica elaborada 5 88.00

3915 P!ano? impresos y presentados $ 88,00
a alta direccion

3.2.2 ) Dispositivo de ensamble de tubo $160.00

valvula

3221 Recepcion de dispositivos 540.00

3222 Limpieza de dispositivos 540.00

3.2.2.3 test de funcionalidad 5 80.00

3224 registro de pruebade $0.00
manufactura

323 Dispositivo de ensable de caja $ 196,00

guemador
3.2.31 Recepcion de dispositivos 5 100.00
3.2.3.2 Limpieza de dispositivos 5 24.00
i.2.3.3 test de funcionalidad 5 48.00
3934 registro de pruebade $24.00

manufactura
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Equipos de prueba de

3.2.4 642.80
hermeticidad 5
3.24.1 Recepcion de dispositivos 5 458.16
3.2.4.2 Limpieza de dispositivos S46.16
3.2.43 test de funcionalidad 592,32
3244 registro de pruebade $46.16
manufactura
3.2.5 Herramientas neumaticas 51,384.64
3951 Lisltadcu de requerimientos de $46.16
Herrramientas
3259 Relcepcmn de herramientas $1,246.16
neumaticas
3.2.5.3 test de funcionalidad 592,32
3354 registro de pruebade $0.00
manufactura
3.3 Celda de Ensamble 52,235.52
331 Disefio de mesa de trabajoy $ 356.96
carros
3311 Listado de requerimientos de $204.32
las mesas y carros
3.3.1.2 Plano de mesas y @rros 5152.64
332 Mesas de Trabajo 150 * 80 588243
3391 Recepcion de material para $38.16
mesas
3399 .Fabricacion de mesas de $ 800.00
trabajo
3.3.2.3 Ensamble de mesas de trabajo 544,32
333 Carros de almacenamiento 5 996.08
3331 Recepcion de materiales para $38.16
carros
3339 Fabriclacion de carros de $ 805,28
almacenamiento
3333 Ensarrl1ble de carros de $152.64
almacenamiento
4 Layout de cadena de produccion 51,233.80
4.1 Disefio de Layout Propuestos 5793.16
411 Levanil:amiento de Informacion $ 168,00
de nueva linea
Elaboracion de terminos de
4.1.2 , 5336.00
referencia
413 Diseno en software 564.16
4.1.4 Memaoria tecnica elaborada % 56.00
415 Fllanolsimpresosypresentadosa $169.00
alta direccion
4 De!lml}'acmn de Herramentales y $220.32
maquinaria
Implementacion y ubicacion de
421 . 511016
diseno
499 Montaje de herramentales en la $110.16

linea de produccion
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Informe de factibilidiad de

4.3 S 220.32
propuesta aceptada
4.3.1 Cumplimiento de lineamientos 5110.16
4.3.2 Registo de Tiempos inproductivo 5110.16
4.3.3 Informe realizados S 0.00
5 Estandares de manufactura S 743.00
5.1 Estandares de produccion 5 210.00
511 Levantamiento de informacion $ 193.00
horas/hombre
5.1.2 Datos Historicos 516.00
5.1.3 Indicador de Produccion $1.00
5.2 Estandares de calidad $323.00
5.2.1 Levantamiento de informacion 5 193.00
5.2.2 Reguerimientos $1.00
5.2.3 Indicadores de calidad 5 129.00
53 Estar-ldar de Seguridad y Salud $ 210.00
Ocupacional
5.3.1 Levantamiento de informacion S 1.00
5.3.2 Indicadores de 550 S 209.00
2] Procedimientos de trabajo % 358.00
6.1 Manual de manufactura S 168.00
6.1.1 Alcance del manual S 34.00
6.1.2 Politicas de la empresa S 34.00
6.1.3 Descripicion general del proceso 5 66.00
6.1.4 Recomendaciones 5 34.00
6.2 Manual de calidad S 86.00
6.2.1 Alcance del manual S 34.00
6.2.2 Politicas de la empresa 5 34.00
6.2.3 Descripcion de la calidad a $2.00
contemplar
6.2.4 Recomendaciones S 16.00
6.3 Manual de Seguridad 5 104.00
6.3.1 Alcance del manual S 2.00
6.3.2 Paoliticas de la empresa 5 2.00
6.3.3 Descripcion de la calidad a $ 66.00
contemplar
6.3.4 Recomendaciones S 34.00
7 Plan de capacitacion 5 162.00
7.1 Registro de Capcitacion 5 28.00
7.1.1 Levantamiento de formatos S4.00
7.1.2 Elaboracion de registros 5 6.00
7.1.3 Firma de asistencia S18.00
7.2 Material didactico S B8.00
721 Preparacion de capacitacion 534.00
722 . Ellaboracion de material $34.00
didactico
723 Entrega a los invloucrados 50.00
7.3 Evaluacion escrita S 66.00
7.3.1 Elaboracion de prueba S 34.00
7.3.2 Aprobacion de prueba 532.00
733 Toma de prueba a los $0.00

involucrados

Fuente: Autores
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6.8.3 Costo por recurso

Tabla 60: Costo por recurso

Mombre del . . Capacidad Tasa Tasa horas
Tipo Iniciales . . Costo/Uso
recurso madxima estdndar extra
Transportacion Costo T 5 2,000.00
Aduana Costo A 5 500.00
Matriz
Embutido 140 Material M 5 11,451.08 5 0.00
*70
Matriz
Estampado 140 Material M 5 11,500.00 50.00
*70
Matriz de
Troquelado 30 Material M % 2,000.00 50,00
x 20
Matriz de Material M $1,500.00 $0.00
doblado
Laptop 1 Material L 5 0.00 5 0.00
Laptop 2 Material L 5 0.00 S 0.00
Hoja Material H 51.00 50.00
Pluma Material P 5 1.00 5 0.00
Software Material s $10.00 $0.00
autocad
tubo de Material t $100.00 $0.00
walvula
caja quemador Material c 5 100.00 5 0.00
Hermeticidad Material H 5412.00 50.00
Herramientas Material H $1,200.00 $0.00
neumaticas
mesas de Material m $ 800.00 $0.00
trabajo
carros de
almacenamien Material c 5 500.00 5 0.00
to
Gerente R
Trabajo G 10084 3 8.00/hora 5 0.00/hora 5 0.00
General
Gerente
Ventas/Admin Trabajo G 10084 % 5.00/hora 5 0.00/hora 5 0.00
istrativo
Gerente de R
L Trabajo G 10084 5 5.00/hora 5 0.00/hora 50.00
Produccion
Gerente de R
X Trabajo G 10084 % 5.00/hora 5 0.00/hora 5 0.00
Calidad
Contador Trabajo C 10084 3 3.00/hora S 0.00/hora 5 0.00
Vendedor Trabajo A 10084 % 3.00/hora 5 0.00/hora 5 0.00
Secretaria Trabajo 10084 % 2.00/hora S 0.00/hora 5 0.00
Encargado de Trabajo E 100% | $2.00/hora | $0.00/hora | $0.00
logistica
Servicio al Trabajo s 10084 $2.00/hora | $0.00/hora $0.00
Cliente
Coordinador Trabajo C 10086 5 3.00/hora 5 0.00/hora 50.00
Encargado 550 Trabajo E 10084 S5 4.00/hora S 0.00/hora 5 0.00
Chofer Trabajo C 10084 35 2.77/hora 5 0.00/hora 5 0.00
Operador 1 Trabajo O 10084 % 2.77/hora 5 0.00/haora 50,00
Operador 2 Trabajo O 10084 5 2.77/hora 5 0.00/hora 50.00
Operador 3 Trabajo (0] 10084 S 2.77/hora S 0.00/hora 5 0.00
Operador 4 Trabajo (o] 10084 35 2.77/hora S 0.00/hora 5 0.00
Operador 5 Trabajo (o] 10084 5 2.77/hora 5 0.00/hara 5 0.00
Tecnico de
Mantenimient Trabajo T 10084 S 3.00/hora S 0.00/hora 50.00
o
Disefiador Trabajo D 10084 % 2.77/hora 5 0.00/hora 5 0.00
PM Angel Trabajo P 10084 5 4.00/hora S 0.00/hora 5 0.00
Pm MNacho Trabajo P 10084 5 4.00/hora S 0.00/hora 50.00
Ancill'ij: dde Trabajo A 100% $2.77/hora | $0.00/hora $0.00

Fuente: Autores
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6.8.4 Linea Base del Costo

A continuacidn, se ilustra en detalle la forma en que se elaboré el presupuesto, empleando
los costos estimados de las actividades que conforman las cuentas de control, a través de la
suma individuales de los costos de los paquetes de trabajo y las reservas de contingencia y
gestion. Para lo cual la reserva de contingencia se ha estimado en un 5% del presupuesto total
tomando como referencia al andlisis cuantitativo de riesgos con el cual se determiné que todas
las acciones de respuesta requeridas deben ser de transferencia del riesgo considerando que
todas las adquisiciones para la nueva linea de produccién serdn realizadas bajo la modalidad
de contrato a precio fijo en los cuales incluyen cldusulas de multas ante retrasos y de garantias
técnicas (valor de los herramentales se desembolsard en la recepcion de los mismos) el cual se

realizard para asi poder dar fiel cumplimiento del contrato.

En la siguiente tabla se muestra al detalle de la linea base del costo:

Tabla 61: Linea base de costo

Gestidn de Proyecto 50,00 50.00 57,319.80 5731980 57,319.80 50.00

Disefio del Producte 50000 50000 579296 5792.96 579296 50.00

Herramentales 50,00 50.00 532,267.48 5 532,267.48 50,00
32,267.48

Layout de cadena de 5000 50.00 5123380 51,233 80 51,233.80 50,00

produccidn

Estdndares de 50.00 50000 5743.00 5743.00 5743.00 50.00

manufactura

Procedimientos de 5000 50,00 5 358.00 5 358.00 5 358.00 $0.00

trabajo

Plan de capacitacidn 5000 5000 5162.00 % 162.00 5162.00 50,00

Fuente: Autores
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En la siguiente gréfica se encuentra la Curva S, en el cual se representa el costo y tiempo

planificado acumulado del desempeiio del proyecto, el cual se presenta a continuacion:

Figura 39: Gréfico de la Curva S

50000

45000

40000

35000

30000

25000

Costo

20000

15000

10000

5000

CURVASS

Valores

2018

Codto aourmilacs

T2

T3 T4

2019

Fuente: Autores

Con el valor de la linea base de costo del proyecto, el cual ya incluye la reserva de

contingencia, mds la reserva de gestion previamente calculada se considera como el

presupuesto total del proyecto al valor de $ 45.916,04.

Tabla 62: Linea base de costo

Linea Base de $ 42.877,04
Costo
Reserva de
Gestion 5 3.039,00
Presupuesto | 5 45,916,04

Fuente: Autores
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6.9 Gestion de Calidad

La Gestion de la Calidad del Proyecto incluye los procesos y actividades de la organizacion,
en los cuales se determinan las responsabilidades, objetivos y politicas de calidad a fin de que
el proyecto satisfaga las necesidades por la cuales fue emprendido. Implementa el sistema de
gestion de calidad por medio de politicas y procedimientos, con actividades de mejora continua

de los procesos llevados a cabo durante todo el proyecto, segtin corresponda.

6.9.1 Plan de Gestion de Calidad

Tabla 63: Plan de Gestion de Calidad

PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto

Disefio e implementacidn de una nueva linea de produccidn de lavaderos de acero inoxidable con

) DILAl
hornillas a gas en una empresa metalmecdnica

Politica de Calidad del Proyecto

Este proyecto debe cumplir con los requisitos de calidad, tiempo y presupueste planificados; ademas de cumplir con los requisitos de calidad de |z empresa Almetal 5.Ay las
normativas aplicables al giro de negocio de |a industria metalmecanica, esto implica cumplir con los requisitos de Seguridad Industrial, Ambientales y legales.

Linea Base de Calidad del Proyecto

Frecuencia y .
| L ) e Frecuencia y momento de
Factor de Calidad Relevante Objetivo de Calidad Métrica a usar Formula momento de renorte
medicién g
Frecuencia: Frecuencia:
Indice de Semanal Semanal
CPl = 95% desempefio del EV/AC
costo Momento: Momento:
Desempefio del Viernes en |a tarde  [Lunes en la mafiana
proyecto Frecuencia: Frecuencia:
Indice de Semanal Semanal
SPI = 95% desempefio del EV/PV
cronograma Momento: Momento:
Viernes en |a tarde [Lunes en la mafana
Frecuencia: Frecuencia:
B " Mensual Mensual
; Indice de aceptacion de
Tasa de aceptacidn de entregables Ta=98% Ec/Ep
entregahbles
Momento: Momento:
Viernes en |a tarde [Lunes en la mafana

Plan de Mejora de Procesos
Cada vez que se deba mejorar un proceso se seguiran los siguientes pasos:
= Delimitar el proceso.
= Determinar la opertunidad de mejora.
= Tomar informacion sobre el proceso.
= Analizar la informacidn levantada.
= Definir las acciones correctivas para mejorar el proceso.
= Aplicar las acciones correctivas.
= Verificar si las acciones comectivas han side efectivas.
= Estandarizar las mejoras logradas para hacerlas parte del proceso.
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PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD

Matriz de Actividades de Calidad

Paquete de Trabajo

Estindar o norma de calidad aplicable

Actividad de Prevencion

Actividades de Control

Revision de lista de requisitos

Revisidn del director del proyecto,

11 |Alcance Guia del PMBOK del patrocinador aprobacion del patrocinador
Revisidn de linea base del Revisidn del director del proyecto,
1.2 Cronograma Guia del PMBOK . p v
alcance aprobacion del patrocinador
1.3 | Costos Guia del PMBOK Revision de linea base del Revisidn dell‘dlrecmrdel Pmyecto,
alcance y cronograma aprobacion del patrocinador
Revisidn de requisitos de Revisidn del director del proyecto,
1.4 | Calidad Guia del PMBOK ‘ q - L p v
calidad de la organizacion aprobacion del patrocinador
15 |Recursos Guia del PMBOK Revision de estructura de Revisidn dell‘direclurdel Pmyecto,
desglose de recursos aprobacion del patrocinador
Revisidn de lista de Revisidn del director del proyecto,
1.6 |Interesados Guia del PMBOK . s p v
interesados del proyecto aprobacion del patrocinador
1.7 | Adquisiciones Guia del PMBOK Revision d‘.a lineas base de Revisidn dell‘diret,lur del Pmyecto,
alcance, tiempo y costos aprobacion del patrocinador
1.8 | Riesgos Guia del PMBOK Revisidn dnla lineas base de Revisidn dell'dlrectcrdel vaecto,
alcance, tiempo y costos aprobacion del patrocinador
1.9 |comunicaciones Guia del PMBOK Revision de lista de interesados Revisidn dell'diret,lur del Pmyecto,
del proyecto aprobacion del patrocinador
1.10 | Cierre de proyecto Guia del PMBOK Revisién“de informe de Revisian dell'direclurdel ?mvecto,
desempefio del proyecto aprobacion del patrocinador
2.1 | Validacion el requerimiento Guia del PMBOK Revision de linea base del Revisidn dell'dlreclurdel Pmyecto,
alcance aprobacion del patrocinador
Revisidn d limiento del
2.2 Plano del producto 150128-1-2003 evision e c,u'mp\m\en oce Aprobacion por el Patrocinador
estandar
Revisidon de cumplimiento del L. i
2.3 |Modelado del producto 1S0128-1-2003 . Aprobacion por el Patrocinador
estandar
3.1.1 | Disefio de Matrices 180128-1-2003 Revision de c,u'mphm\ento del Aprobacion por el Patrocinador
estandar
X . 1S0 9000 Fiscalizacion de Revisidn del director del proyecto,
3.1.2  Matrizde Embutido Acera Negro 140x 70 TULSMA construccion de matriz aprobacion del Gerente de Produccion
1S0 9000 Fiscalizacidn de Revisidn del director del proyecto,
3.1.3 |Matrizde Estampade Acero Negro 140 x 70 L. . . proy O
TULSMA construccion de matriz aprobacion del Gerente de Produccion
314 | Matrizde Troquelado 1S0O 9000 Fiscalizacion de Revisidn del director del proyecto,
o g TULSMA construccion de matriz aprobacion del Gerente de Produccion
X 1S0 9000 Fiscalizacion de Revisidn del director del proyecto,
3.1.5 Matrizde Doblado . . i -
TULSMA construccion de matriz aprobacion del Gerente de Produccion
321 | Disefio de Dispositivos 1S0128-1-2003 Revision de CL{mp|imiEﬂtD del Revisi\é{m del director del pr\:wectct,'
estandar aprobacion del Gerente de Produccion
) . , 1S 9000 Fiscalizacidn de Revisidn del director del proyecto,
3.2.2 Disposftivo de ensamble de tubo vlvula TULSMA construccion de dispositivo | aprobacion del Gerente de Produccidn
. . . 150 9000 Fiscalizacidn de Revisidn del director del proyecto,
3.2.3 | Dispositivo de ensamble de caja quemador . ) L . .
TULSMA construccion de dispositivo | aprobacion del Gerente de Produccion
3.2.4 | Equipos de prueba de hermeticidad Manual de Dperacién ¥ manltenimienlo Uso de repuestos Driginalesde Aprobacién por e! ‘Gerente de
establecido por el fabricante. la marca del fabricante Produccidn
X - Manual de operaciény mantenimiento | Uso de repuestos originalesde Aprobacién por el Gerente de
3.2.5 |Herramientas neumaticas . . N L
establecido por el fabricante. la marca del fabricante Produccién
Revisidn de cumplimiento del
3.3.1 | Disefio de mesa de trabajo y carros 150128-1-2003 esléndpar Aprobacion por el Patrocinador
33.2 | Mesasde Trabajo 150 80 IS0 5000 FI5E3|I?‘BEIDH de REVISIF)‘H del director del pmyectc:,‘
TULSMA construccion de mesas aprobacion del Gerente de Produccidn
. 150 9000 Fiscalizacion de Revisicn del directer del proyecto,
3.3.3 | Carros de almacenamiento s . .
TULSMA construccidn de carros aprobacion del Gerente de Produccion
Revision d limiento del
4.1 |Disefio de Layout Propuestos 150128-1-2003 evision e t,u'mp\m\en ode Aprobacion por el Patrocinador
estandar
Revi limiento del Aprobacic | Gerente d
4.2 | Delimitacién de Herramentales y maguinaria NTE INEN 439:1984 y NTE INEN 2850 EV\SEFEU!’T‘\,DII‘I’I\EI’] oce probacion pore” erente ce
estandar Produccitn
- Metodelogia de elaboracién deinformes | Revision de cumplimiente de Aprobacién por el Gerente de
.3 |Inf de factibilidad d t tad
4.3 |Informe de factibilidad de propuesta aceptada de Almetal 5.4 las actividades definidas Produccitn
. y Buenas Practicas de Manufactura Revision de cumplimiento de Aprobacion por el Gerente de
5.1 |Estdndares de produccion . - i
(BPM) los estandares definidos Produccidn
5.2 Estandares de calidad 150 3001:2015 Revision de cumplimilelnlu de Aprobacién por e!’Gerente de
los estandares definidos Produccion
Revision d limiento d Aprobacic | Gerente d
5.3 | Estdndares de Seguridad y Salud Ocupacional 150 45001:2018 evision ce cump |m|lef1 oce probacion pore” erente ge
los estandares definidos Produccién
6.1 | Manual de manufactura Buenas Practicas de Manufactura Revi smndg manuzl por palrie Aprobacion del Gerente de Produccion
(BPM) de Supervisor de Produccion
Revisidnd | rt
6.2 | Manual de calidad 150 9001:2015 evision ? manuz purpa. ¢ Aprobacion del Gerente de Produccion
de Supervisor de Produccion
Revisiond | rt
6.3 |Manual de Seguridad 150 45001:2018 Evson ? manis pcrpal © Aprobacion del Gerente de Produccion
de Supervisor de Produccion
. R Revision d limiento d . -
7.1 | Registro de Capacitacién 180 8000 evision ) ? cump |m|gr.1 oce Aprobacion del Gerente de Preduccion
las actividades definidas
72 | Materlal didéctico 150 5000 Revision de cumpli’mientc de Aprobacién por e! Ferente de
manuales y estandares Produccion
Revision de cumplimiento de
7.3 |Evaluacién escrita 150 5000 i Aprobacion del Gerente de Preduccion

las actividades definidas
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PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD

Roles para la Gestion de la Calidad

ROL N.1:
PATROCINADOR

Objetivos del Rol:

Responsable ejecutivo final por |a calidad del proyecto

Funciones del Rol:

Aprobar los recursos financieros, dar la aprobacion final de los entregables

Niveles de qutoridad:

Alta, cuenta con capacidad de renegociar contratos, representa a la empresa

Reporto o :

Director General de Almetal $.A

Supervisa a:

Director de Proyectos

Requisitos de conocdimiento:

Administracién de Empresas

Requisitos de habilidad:

Liderazgo, Comunicacion, Negociacidn, Motivacion, y Solucién de Conflictos

Requisitos de experiencio minima:

Més de 10 afios de experiencia en la rama

ROL N.2:

Objetivos del Rol:

Gestionar operativamente la calidad en el proyecto.

Funciones del Rol:

Revisién, aceptacion o retroceso de entregables del proyecto; Revisar estidndares definidos, deliberar para
generar o aplicar acciones correctivas

Niveles de autoridad:

Exigir cumplimiento de entregables al equipo del proyecto.

DIRECTOR DE PROYECTOS

Reporto a:

Sponsor

Supervisa a:

Equipo de proyecto

Reguisitos de conedmiento:

Gestién de proyectos

Requisitos de habilidad:

Liderazgo, Comunicacién, Negociacidn, Motivacion, y Solucién de Conflictos

Requisitos de experiencia minima:

3 afios de experiencia en la rama

ROL N.3:

PROYECTO

Objetivos del Rol:

Asegurar que los entregables cumplan con |a calidad requerida segin los estandares

Funciones del Rol:

Elabarar los entregables de acuerdo a las especificaciones del proyecto

Niveles de autoridad:

Sobre los recursos que le sean asignados

MIENBROS DEL EQUIPO DEL

Reporto a:

Director de Proyectos

Supervisa a:

Confratistas asignados al proyecto

Requisitos de conedmienta:

Acorde a las especialidades que demandan los entregables del proyecto

Requisitos de habilidad:

Especificas segtin los entregables

Requisitos de experiendia minima:

Especificas segtn los entregables

Organizacion para la Calidad del Proyecto

Patrocinador

Comité de
Control de
Cambios

Director de
Proyectos

Equipo de
Proyecto

6.9.2 Métricas de Calidad

Fuente: Autores

Para garantizar la Calidad del Proyecto y de los entregables del proyecto, se definieron un

conjunto de parametros cuantificables para medir el grado de satisfaccion de calidad de los

mismos, los cuales se definen a continuacion:
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6.9.2.1 Métricas de Calidad del Proyecto

Tabla: 64: Métricas de calidad

METRICAS DE CALIDAD DEL PROYECTO

Métrica de:
Producto: Proyecto: X
Factor de Calidad Relevante
Desempefio del Proyecto
Definicidn de Factor de Calidad

El desempefio del proyecto se define como el cumplimiento de la lineas base del
cronograma y del presupuesto del proyecto, este factor es relevante de bido a gue
permitird al equipo de proyecto controlar y lograr el margen de utilidad estimado
para el proyecto.

Propdsito de la Métrica
Monitorear el desempefio del proyecto, a través del cumplimiento de las lineas ba ses de
cronograma y presupuesto, y poder tomar las acciones preventivas o correctivas en forma
oportuna segln corresponda.
Definicién Operacional
El director del proyecto actualizard el sisterma de valor ganado (EVM Jen el Microsoft
Project, cada tarde del viernes de cada semana, y calculara el CPI (Cost Perfomance Index) y
el 5Pl (Schedule Perfomance Index), obteniendo de esta forma los ratios de desempefio del
proyecto, los cuales se tendran disponibles en la mafana los lunes de cada semana.
Método de Medicidn
+ Se recabard informacion de avances reales, valor ganado, fechas de inicio y fin

real, trabajo real, y costo real, los cuales se ingresardn en el Microsoft Project.
+ El Project calculard los indices SPLy CPI.
* Los resultados del célculo del SP1y CPI se trasladardn al Informe Semanal de Proyecto.
» Se revisard el informe con el Patrocinador v se tomaran las acciones pertinentes
correctivas y/o preventivas).

Resultado Deseado
« CPl: Valor acumulade mayor o igual a 0.95
+ SPI: Valor acumulade mayor o igual a 0.95
Enlace con Objetivos Organizacionales

El cumplimiento de las métricas estipuladas son necesarias para controlar y garantizar el
cumplimiento de los objetives del proyecto dentre de los lineamientos definidos, los cuales
a su vez contribuirdn a la consecucidn de los objetivos financieros y de procesos internos de
la empresa, mediante la optimizacidn de los recursos de la capacidad instalada yun
incremento de nuevos productos del portafolio gue permitird captar un mayor segmento de
mercado, los cuales se lograran con la implementacién del proyecto.

Responsable del Factor de Calidad

El primer responsable de vigilar el factor de calidad, resultados de la métricay promover las
mejoras de procesos gue sean necesarias para lograr los objetivos de calidad planteados es
el director del proyecto; y la dltima responsabilidad de lograr la rentabilidad del proyecto y
el cumplimiento de los plazos recae en forma ejecutiva en el Patrocinador del proyecto.

Fuente: Autores



6.9.2.2 Métricas de Calidad de los Entregables

Tabla 65: Métricas de calidad de los entregables

METRICAS DE CALIDAD DE LOS ENTREGABLES
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Indicador de|
Paquete de Trabajo Estdndar 0 norma de calidad aplicable Actividad de Prevencién Responsable Métrica de Calidad Exite
1. Gestién de Proyecto:
11 |alcance Gufa del PMBOK Revision de lista de requisitos Revision del director del proyecto,
del patrocinador aprobacién del patrocinador
12 |cronograma Gula del PMBOK Revisién de linea base del Revision del director del proyecto,
aleance aprobacién del patrocinador
Revisién de linea base del Revision del director del provecto,
1.3 |Costos ufa del PMBOK
alcance y cronograma aprobacidn del patrocinador fndice de D del
Revision de requisitos de Revisién del director del proyecto, >= 5%
14 |Calidad Gufa del PMBOK a prov Cronograma
calidad de la erganizacién aprobacion del patrocinador
Revision de estructura de Revision del director del proyecto,
1.5 |Recursos Gufa del PMBOK
desglose de recursos aprobacién del patrocinador
16 |interesados Gufa del PMBOK Revisién de lista de Revision del director del proyecto, .
interesados del proyecto aprobacién del patrocinador fndice de Desempefio de ases
>=
Revisién de lineas base de Revision del director del proyecto, Costos
1.7 |Adquisiciones Gufa del PMBOK prov:
alcance, tiempo y costos aprobacidn del patrocinador
Revisién de Ifneas base de Revision del director del proyecto,
1.8 |Riesgos Gufa del PMBOK
alcance, tiempo y costos aprobacidn del patrocinador
Revisién de lista de interesados Revision del director del proyecto,
1.9 |Comunicaciones Gufa del PMBOK
del provecto aprobacién del patrocinador
Revision de informe de Revision del director del proyecto,
1.1 |Cieme de proyecto Gufa del PMBOK
desempefio del proyecto aprobacién del patrocinador
2. Disefio del Producto
Revisidn de linea base del Revigién del director del proyecto
2.1 |Valigacién del requerimiento Gufa del PMBOK proyecte,
alcance aprobacién del patrocinador
Revision de cumplimiento del Porcentaje de cumplimiento de
2.2 |Plane delproducte 150128-1-2003 Aprobacién por el Patrocinador =100%
estédndar lista de requisitos del proyecto
Revisién de cumplimiento del
2.3 |Modelado del producto 150128-1-2003 Aprobacién por el Patrocinador
esténdar
3. Her
Porcentaje de cumplimiente de
Revisién de I del
3.1.1 |Disefio de Matrices 150128-1-2003 probacidn por el Patrocinador pecificaciones de disefio de =100%
estdndar
producto
312 |Matriz de Embutido A N 140%70 150 9000 Fiscalizacién de Revision del director del proyecto,
atriz de Embutide Acero Negro 140x
o © TULSMA construceidn de matriz aprobacién del Gerente de Produccién
313 |Matriz de Est do A N 140x 70 1S0 9000 Fiscalizacién de Revision del director del proyecto, o o dh d
1.3 |Matriz de Estampado Acero Negro 140 x is ct
P & TULSMA construccién de matriz aprobacién del Gerente de Produccion orcentaje de productos
— procesados defectuosos <1%
150 9000 Fiscalizacién de Revisién del director del proyecto,
3.1.4 |Matriz de Troquelado N originados por falles de matriz
TULSMA construccién de matriz aprobacién del Gerente de Produccién
315 |Matriz de Doblado IS0 9000 Fiscalizacién de Revisién del director del provecto,
TULSMA construccién de matriz aprobacién del Gerente de Produccién
Pe taje d I Lo d
Revisién de cumplimiento del Revision del director del proyecto, orcentaje de cumplimiento de
3.2.1 |Disefio de Dispositivos 150128-1-2003 especificaciones de disefio de =100%
esténdar aprobacidn del Gerente de Produccidn
producto
1S0 9000 Fiscalizacién de Revision del director del proyecto Porcentaje de productos
3.2.2 |Dispositivo de ensamble de tubo vlvula proyecte, Je de p
TULSMA nstruccién de aprobacién del Gerente de Produccién bl defectus 1%
<
. IS0 2000 Fiscalizacidn de Revisién del director del proyecto, originados por fallos de
3.2.3 |Dispositive de ensamble de caja quemador N N
TULSMA nstruccion de aprobacién del Gerente de Produccién p
. - " Porcentaje de falla de
- Manual de operacién y mantenimiento | Uso de repuestos originales de R R - R
3.2.4 |Equipos de prueba de hermeticidad Aprobacién por el Gerente de Produccidn | mediciones de fuga de fluidos en =0%
establecido por el fabricante. la marca del fabricante
equipo
Manual de operacién y mantenimiento [ Uso de repuestos originales de e
2.2.5 |Herramientas neumaticas 8 v o © Aprobacién por el Gerente de Produccién Porcentaje de fallasde = 0%
establecido por el fabricante. |2 marca del fabricante hemramientas
Revisién de del Porcentaje de cumplimiento de
3.3.1 | Disefio de mesa de trabajo y camos 150128-1-2003 i probacién por el Patrocinador pecificaciones de disefio de =100%
esténdar
producto
1S0 9000 Fiscalizacién de Revision del director del provecto, icacis
3.3.0 |Mesas de Trabajo 150 * 80 Proye Cumplimento de especificaciones
TULSMA construccién de mesas aprobacién del Gerente de Produccién de mesas y carros acorde a ~100%
111 |c deal " 150 9000 Fiscalizacién de Revisién del director del proyecto, dimensiones de disefio de -
.3.3 |Carros de almacenamiento
TULSMA construccién de carros aprobacién del Gerente de Produccién producto
4. Layout de cadena de produccion :
4.1 |Disefio de Layout P st 150128-1-2003 Revisidn ce el |
isefio de Layout Propuestos -1 robacién por el Patrocinador
g v P esténdar P P Cumplimiento del check list de .
>
Revisar cum plimiento del Seguridad y Manufactura
4.2 |Delimitacién de Herramentales y maguinaria NTE INEN 439:1984 y NTE INEN 2850 rine Aprobacién por el Gerente de Produccién
esténdar
Metodologla de elaboracién de informes | Revision de cumplimiento de Cumplimiento del check list de
4.3 |Infarme de factibilidad de propuesta aceptada ® ” Aprobacion por el Gerente de Produccidn P >98%
de Almetal S.A |as actividades definidas factibilidad
5. Estdndares de a :
Buenas Practicas de Manufactura Revisién de cumplimiento de i i
5.1 |Estdndaresde produccién Aprobacién por el Gerente de Produccion
(8PM) los estandares_definidos .
Cubrimiento de procesos de
Revision de cumplimiento de
5.2 |Estdndares de calidad 1509001:2015 Aprobacidn por el Gerente de Produccion |fabricacién y ensamble del nuevo| = 100%
los estdndares definidos
producto
Revision de cumplimiento de
5.3 |Estdndares de Seguridad y Salud Ocupacional 1S0 45001:2018 Aprobacién por el Gerente de Produccién
los estdndares definidos
6. Pr de trabajo :
Bi Practicas de Manufact Ri 6n d | e
6.1 |Manual de manufactura venas Practicas de Manufactura evIsIon de manua| por parte Aprobacion del Gerente de Produccién
(8PM) de Supenisor de Produccién .
reveing I - Cubrimiento de procesos de
evisién de manual por parte
62 |Manual de calidad 1509001:2015 pore Aprobacién del Gerente de Produccion  [fabricacion y ensamble delnuevo| = 100%
de Supervisor de Produccién
producto
Revisién de manual por parte
6.3 |Manual de Seguridad 1S0 45001:2018 N Aprobacién del Gerente de Produccion
de Supervisor de Produccion
7.Plan de capacitacién
Revision de cumplimiento de
7.1 |Registro de Capacitacidn 1SO 9000 Aprobacién del Gerente de Produccién Cubrimiento de manual y
|as actividades definidas
estandares de manufactura,
Revisién de cumplimiento de
7.2 |Material didéctico 150 2000 Aprobacién por el Gerente de Produccién calidad y seguridad de los =100%
manuales y estdndares
3 | procesos de fabricaciény
Revisién de cumplimiento de
7.3 |Evaluacién escrita 150 9000 " Aprobacién del Gerente de Produccion ensamble del nuevo producto
|as actividades definidas

Fuente: Autores
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6.9.3 Lista de Verificacion de Calidad

La siguiente lista se utilizard para medir y verificar la calidad de cada uno de los paquetes

de trabajo de la Estructura de Desglose de Trabajo (EDT) del proyecto.

Tabla 66: Lista de paquete de trabajo para medir calidad

LISTAS DE PAQUETES DE TRABAJO PARA MEDIR CALIDAD

P R Teat i Estand; de calidad aplicabl Resultado de verificacion Accidn correctiva Resultado
aguete de Trabajo standar o norma de calidad aplicable {Cumple/No Cumple) s sbtenido
1.1 |Alcance Guia del PMBOK
1.2 |Cronograma Guia del PMBOK
1.3 |Costos Guia del PMBOK
1.4 |Calidad Guia del PMBOK
1.5 |Recursos Guia del PMBOK
1.6 | Interesados Guia del PMBOK
1.7 | Adguisiciones Guia del PMBOK
1.8 |Riesgos Guia del PMBOK
1.9 | Comunicaciones Guia del PMBOK
1.1 | Cierre de proyecto Guia del PMBOK
2.1 |Validacion del requerimiento Guia del PMBOK
2.2 |Plano del producte 130128-1-2003
2.3 |Modelado del preducto 130128-1-2003
3.1.1 |Disefic de Matrices 150128-1-2003
150 9000
.1.2 | Matriz de Embutido Al N 140x70
3.1.2 atriz de Embutido Acero Negro X TULSMA
150 3000
.1.3 |Matrizde Est do Al L 140x70
3.1.3 atriz de Estampado Acero Negro X TULSMA
] 150 3000
3.1.4 |Matriz de Troquelado TULSVA
] 150 3000
3.1.5 |Matrizde Doblado TULSMA
3.2.1 |Disefic de Dispositivos 130128-1-2003
150 5000
2.2\ Di itivo d ble de tubo vé lvul
3.2.2 | Dispositivo de ensamble de tube vélvula TULSVIA
" . . 150 5000
3.2.3 | Dispositivo de ensamble de caja quemador LA
Manual de operacién y mantenimiento
Equiposd ba de hy ticidad
324 |Equiposde prueba de hermeticida establecido por el fabricante.
22,5 | Hemamientas neumticas Manual de operacién y mantenimiento
o establecido por el fabricante.
3.3.1 | Disefio de mesa de trabajo y carros 150128-1-2003
. 150 3000
3.3.2 |Mesas de Trabajo 150 * 80 TULSMA
3.3.3 |Carros de almacenamiento 150 8000
T TULSMA
4.1 | Disefio de Layout Propuestos 150128-1-2003
4.2 | Delimitacién de Herramentales y maquinaria NTE INEN 435:1984 y NTE INEN 2850
. Metodologia de elaboracién de informes
4.3 |Informe de factibilidad de propuesta aceptada o et S A
. N Buenas Pricticas de Manufactura
5.1 |Esténdaras de produccién
(BPM)
5.2 | Estindares de calidad 1505001:2015
5.3 |Estandares de Seguridad y Salud Ocupacional 1S0 45001:2018
Buenas Practicas de Manufactura
6.1 |Manual de manufactura
(BFM)
6.2 |Manual de calidad 1505001:2015
6.3 |Manual de Seguridad 150 45001:2018
7.1 | Registro de Capacitacién 150 9000
7.2 |Material diddctico 150 5000
7.3 |Evaluacién escrita 150 5000

Fuente: Autores
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6.9.4 Costos de la Calidad

A fin de considerar los costos de la calidad del proyecto al momento de planificar la gestion
de la calidad, se procede a realizar un resumen de los costos de la calidad definidos por cada
uno de los paquetes de trabajo del proyecto, el cual incluye los costos de conformidad (costos
de prevencion y evaluacion) y los costos estimados de no conformidad (costos de fallas internas

y externas), los cuales se presentan a continuacion:



Tabla 67: Costos de calidad
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OSTOS DE LA DAD
Cod. A " Tipo de Costo
Enti I Nom| P t T ji Activi de Prevencién Re n: Métric Cali (o
regable Edt lombre de Paquete de Trabajo idad de Prevenciol esponsable étrica de Calidad De la Calidad osto
Revisién de lista de requisitos del Revisién del director del proyecto, .
1.1 |Alcance X ) ! Conformidad | $ 10.0
patrocinador aprobacién del patrocinador
. . Revision del director del proyecto, Conformidad
1.2 |Cronograma Revision de linea base del alcance L p v S 16.0
aprobacidn del patrocinador
Revision de linea base del alcance y Revision del director del proyecto, Conformidad
1.3 |Costos " ! S 16.6
cronograma aprobacidn del patrocinador indice de D fio del
Revisién de requisitos de calidad de la Revision del director del proyecto, Conformidad
1.4 |Calidad quisitos d ! ! proy Cronograma s 107
organizacion aprobacion del patrocinador
Revision de estructura de desglose de Revision del director del proyecto, Conformidad
. 1.5 |Recursos " ! S 10.0
Gestion de recursos aprobacion del patrocinador
Proyecto Revision de lista de interesados del Revision del director del proyecto, Conformidad
1.6 |Interesados L, ) . " S 5.0
proyecto aprobacién del patrocinador Indice de Desempefio de
. Revision de lineas base de alcance, tiempo Revision del director del proyecto, Costos Conformidad
1.7 |Adgquisiciones » y S 5.0
y costos aprobacién del patrocinador
. Revisién de lineas base de alcance, tiempo Revision del director del proyecto, Conformidad
1.8 |Riesgos " - $ 5.0
y costos aprobacidn del patrocinador
o Revision de lista de interesados del Revision del director del proyecto, Conformidad
1.9 |Comunicaciones L . S 5.0
proyecto aprobacion del patrocinador
. Revision de informe de desempefio del Revision del director del proyecto, Conformidad
1.10 |Cierre de proyecto L. . S 35.2
proyecto aprobacion del patrocinador
Revision del director del proyecto, Conformidad
2.1 |Validacién del requerimiento Revision de linea base del alcance L. p v S 5.0
aprobacién del patrocinador
Disefio del Porcentaje de cumplimiento de No
2.2 |Plano del producto Revision de cumplimiento del estandar Aprobacion por el Patrocinador . ) . P . $ 5.0
Producto lista de requisitos del proyecto Conformidad
. - B - . No
2.3 |Modelado del producto Revision de cumplimiento del estandar Aprobaci6n por el Patrocinador . S 5.0
Conformidad
Porcentaje de cumplimiento de No
3.1.1 |Disefio de Matrices Revision de cumplimiento del estandar Aprobacion por el Patrocinador especificaciones de disefio de Conformidad | $ 10.0
producto
312 |Matriz de Embutido Acero Negro 140 x 70 Fiscalizacion de Revision del director del proyecto, No s 58.0
o 8 construccién de matriz aprobacién del Gerente de Produccién Conformidad :
Fiscalizacion de Revision del director del proyecto, No
3.1.3 |Matriz de Estampado Acero Negro 140 x 70 . ) L proy L Porcentaje de productos . S 58.3
construccién de matriz aprobacion del Gerente de Produccién dos defect Conformidad
efectuosos
314 |Matriz de Troquelado Fiscalizacion de Revision del director del proyecto, origp'\lnados por fallos de matriz No s 108
o q construccién de matriz aprobacion del Gerente de Produccién Conformidad :
Fiscalizacion de Revision del director del proyecto, No
.1.5 |Matriz de Doblado . . s .
315 'z construccién de matriz aprobacion del Gerente de Produccién Conformidad $ 10.0
Revision del director del proyecto, Porcentaje de cumplimiento de No
3.2.1 |Disefio de Dispositivos Revisién de cumplimiento del estandar L proy! o especificaciones de disefio de Conformidad | ¢ 10.0
aprobacion del Gerente de Produccion
producto
Fiscalizacion de Revision del director del proyecto, Porcentaje de productos No
Herramentales | 3.2.2 |Dispositivo de ensamble de tubo valvula - - 9 " . 10.0
P construccion de dispositivo aprobacion del Gerente de Produccion ensamblados defectuosos Conformidad $
3.2.3 |Dispositivo de ensamble de caja quemador Fiscalizacion de Revision del director del proyecto, originados por fallos de No s 100
2 P 2 g construccion de dispositivo aprobacién del Gerente de Produccion dispositivo Conformidad -
No
. - Uso de repuestos originales de la marca del i | P taje de falla d dici
3.2.4 |Equipos de prueba de hermeticidad P g Aprobacién por el Gerente de Produccién orcentaje de a‘ 2 ce me \élones Conformidad | $ 15.6
fabricante de fuga de fluidos en equipo
. . Uso de repuestos originales de la marca del ” " P taje de fallas d No
3.2.5 |Herramientas neumaticas P ? Aprobacion por el Gerente de Produccion orcentaje ve allas de . $ 27.7
fabricante herramientas Conformidad
Porcentaje de cumplimiento de No
3.3.1 | Disefio de mesa de trabajo y carros Revisién de cumplimiento del estandar Aprobacion por el Patrocinador especificaciones de disefio de Conformidad | $ 10.0
producto
. Fiscalizacion de Revision del director del proyecto, C li to d ificaci No
3.3.2 |Mesas de Trabajo 150 * 80 . . proy . umplimento de especificaciones . S 20.0
construcciéon de mesas aprobacién del Gerente de Produccion de mesas y carros acorde a Conformidad
333 |Carros de almacenamiento Fiscalizacion de Revisién del director del proyecto, dimensiones de disefio de No s 200
o construccién de carros aprobacién del Gerente de Produccion producto Conformidad 3
. - . ” . Conformidad
4.1 |Disefio de Layout Propuestos Revision de cumplimiento del estandar Aprobaci6n por el Patrocinador - ) S 15.9
Cumplimiento del check list de
Layout de cadena Seguridad y Manufactura Conformidad
vou . 4.2 |Delimitacién de Herramentales y maquinaria Revisar cumplimiento del estandar Aprobacidn por el Gerente de Produccion 8 v ' S 5.0
de produccion
Revision de cumplimiento de las limi | check i Conformidad
4.3 |Informe de factibilidad de propuesta aceptada ' L P . Aprobacién por el Gerente de Produccién Cump| lmlento. de checklist de S 5.0
actividades definidas factibilidad
. L, Revision de cumplimiento de los " L Conformidad
5.1 |Estandares de produccién . . Aprobacién por el Gerente de Produccién S 8.0
estandares definidos Cubrimiento d d
ubrimiento de procesos de
Estandares de . . Revision de cumplimiento de los » L, L, P Conformidad
5.2 |Estandares de calidad . . Aprobacion por el Gerente de Produccion | fabricacion y ensamble del nuevo S 7.0
manufactura estdndares definidos
Revision de cumplimiento de | producto Conformidad
. - " evision de cumplimiento de los » ” onformida
5.3 |Estandares de Seguridad y Salud Ocupacional . P . Aprobacién por el Gerente de Produccion $ 5.0
estdndares definidos
Revision de manual por parte de Supervisor . i Conformidad
6.1 |Manual de manufactura porp L P Aprobacion del Gerente de Produccién S 10.0
de Produccién Cubrimiento d d
o de procesos de
Procedimientos . Revision de manual por parte de Supervisor " L, u ”Tlen © proc Conformidad
3 6.2 |Manual de calidad L. Aprobacién del Gerente de Produccion fabricacién y ensamble del nuevo S 10.0
de trabajo de Produccion producto
Revision de manual por parte de Supervisor Conformidad
6.3 |Manual de Seguridad porp L P Aprobacién del Gerente de Produccién S 10.0
de Produccién
. il Revision de cumplimiento de las ” " Conformidad
7.1 |Registro de Capacitacion L . Aprobacion del Gerente de Produccion Cubrimiento de manual y $ 5.0
actividades definidas
Plan de Revision de cumplimiento de manuales estandares de manufactura, Conformidad
. 7.2 |Material didactico P . ¥ Aprobacién por el Gerente de Produccion calidad y seguridad de los $ 30.0
capacitacion estdndares o
Reviond imiento de procesos de fabricaciény Conformidad
. . evision de cumplimiento de las " " onformida
7.3 |Evaluacion escrita o pamien Aprobaci6n del Gerente de Produccion ensamble del nuevo producto $ 20.0
actividades definidas
Costo Calidad
$ 534.80

Total

Fuente: Autores




Gestion de los Recursos Humanos

comunicaciones y la estructuracion jerarquica de los mismos.

6.10.1 Plan de Gestion de los Recursos Humanos

Tabla 68: Gestion de Recursos

GESTION DE RECURSOS

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto

“Disefio e implementacidn de una nueva linea de produccidn de
lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa DiLAl
metalmecdnica. ”

Proceso de identificar y seleccionar a los stakeholders:
El prayecto comienza con el director de proyecto, directiva de la empresa y profesionales que realizaran
el disefio y montaje de la linea de produccian de la planta.

Se seguira el siguiente procedimiento:

seran necesarias para identificar el equipo, designar roles , funciones , responsabilidad y nivel de
autoridad de cada uno de los miembros , para esto se utilizara las siguientes:

* Organigrama Jerdrquicos de puesto de trabajo

* Matriz de asignacion y responsabilidades

* Formatos de descripcidn de Roles y Responsabilidades

Para la formacion del equipo del proyecto se emplean herramientas y técnicas (basadas en el PMBOK) que

Capacitacion y entrenamiento requerido:

* Se planifica una sesidn de alineamiento de conocimientos tantos del director del proyecto con la
directiva de Almetal

* Las sesiones trataran todas la buenas practicas aprendidas a los largo de la MGP y el Libro PMBOK 6ta
Edicidn

Cumplimiento de regulaciones , pactos y politicas:

* Las empresas proveedoras de los equipos deben cumplir con las normas de importacion y
desaduanizacidn vigentes en el pais (Ecuador)

¢ La implementacion de la linea debe realizarse en base a los requerimientos pactados por la empresa
* Los proveedores deben cumplir con todas las normas legales antes de ser contratados.

Requerimiento de Seguridad :

* |3 implementacicn de material, dispositivos y herramentales debera ser autorizado por el director del
Proyecto y/o el Ingeniero encargado.

* E| personal operativoe serd dotado con todos los equipos de proteccion personal

Fuente: Autores
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En la presente seccién encontraremos el plan para la gestion de recursos humanos del

proyecto, en donde asignaremos los roles a cada uno de los involucrados del proyecto, las
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6.10.2 Estructura Organizacional

La estructura organizacional del equipo de proyecto se encuentra en el siguiente

organigrama junto al equipo de direccién de proyecto.

Figura 40: Estructura Organizacional del proyecto

Gerente general

Secretaria

Gerente

] e calid: Gy : W N .
Gerente de calidad Gerente de produccion Ventas/Adminsitrativo

Coordinador 550 Coordinador Servicio al cliente

Analista de calidad Operativos [5) Logitica

Chofer

Fuente: Autores

6.10.3 Listado de los recursos humanos y no humanos del proyecto

En esta matriz siguiente se incluyen todos los recursos humanos que forman parte del

proyecto y son esenciales para el cumplimiento del mismo; por otra parte también se incluye a

los contratistas, que si bien son recursos externos son responsables de tareas dentro del
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proyecto, como en las actividades del disefio de producto y de la fabricacion de y adquisicion

de los herramentales.

Tabla 69: Recursos Humanos

NUMERO NOMERE DEL
DEL RECURSO TRABAJO TIFO
RECURSO = -
1 Gerente General 220 horas Trabajo
Gerente
Ventas/Administral 252 horas Trabajo
2 tivo
Gerente de .
. 316 horas Trabajo
3 Produccion
4 Gerente de Calidad| 48 horas Trabajo
5 Secretaria 16 horas Trabajo
Encargac_io de 384 horas Trabajo
6 logistica
7 Servicio al Cliente 8 horas Trabajo
8 Coordinador 272 horas Trabajo
9 Encargado S50 32 horas Trabajo
10 Chofer 0 horas Trabajo
11 Operador 1 200 horas Trabajo
12 Operador 2 136 horas Trabajo
13 Operador 3 56 horas Trabajo
14 Operador 4 64 horas Trabajo
15 Operador 5 80 horas Trabajo
Tecnico de .
o 80 horas Trabajo
16 Mantenimiento
17 Disefiador 120 horas Trabajo
18 PM Angel 985.5 horas Trabajo
19 Pm Macho 416 horas Trabajo
20 Analista de calidad| 40 horas Trabajo

Fuente: Autores

Por otro lado, también es importante identificar los recursos no humanos, para lo cual en la

siguiente matriz incluiremos todos los recursos no humanos que forman parte del proyecto y

son esenciales para el cumplimiento del mismo.
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Tabla 70: Recursos No Humanos

MATRIZ DE RECURSOS NO HUMANOS

Numero Descripcion Tipo Unidades
1 Matriz de embutido acero negro 140 x 70 Material 1
2 Matriz de estampado acero negro 140 x 70 Material 1
3 Matriz de troquelado Material 1
4 Matriz de doblado Material 1
5 Dispositivo de ensamble de tuvo de valvula Material 4
6 Dispositivo de ensamble de caja quemador Material 4
7 Equipos de prueba de hermeticidad Material 4
8 Herramientas neumaticas Material 4
9 Diseno de mesa de trabajo y carros Material 4
10 Mesas de trabajo 150 x 80 Material 4
11 Montacarga Material 1
12 Camion Material 1
13 Carros de almacenamiento Material 4

Fuente: Autores

Ya evidenciado los recursos que usaremos en las actividades, debemos de tener en cuenta
que hay varios recursos que debemos de adquirir a lo largo del proyecto, y otros con los cuales
la empresa ya cuenta para asi poder completar el proyecto con el costo, alcance y tiempo

planificado.
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En la presente Matriz se encuentra las asignaciones de los recursos humanos por el paquete

de trabajo terminado, ya sea responsable, consultado, aprobador o informado.

Tabla 71:

Matriz RACI

o NOMBRE DE TAREA RECURSOS HUMANOS
1(2(3|4|5(6|7|8(9/10{11(12|13(14|15(16|17(18

1 |Gestion de Proyecto ARl (I

1.1 | Alcance AlR|I |I

1.2 | Cronograma A[R(l ]I

1.3 | Costos A[R(l ]I

1.4 | Calidad A[R(l ]I

1.5 | Recursos A[R(I ]I

1.6 | Interesados A|R| |l

1.7 | Adquisiciones ARl | R

1.8 | Riesgos ARl |

1.9 | Comunicaciones ARl (I

1.1 | Cierre de proyecto A|R[I (I

2 |[Disefo del Producto A[R|C|C

2.1 | Validacion del requerimiento A|R|C|C

2.2 | Plano del producto A|R|C|C |

2.3 | Modelado del producto A|R|C|C |

3 |Herramentales A|R|C|C R [ O I I

3.1 | Matriceria A[R|C|C [ O e I |

3.2 | Dispositivos y Equipos A[R|C|C R [ T L |

3.3 | Celda de Ensamble A|R|C|C R [ L L |

4 |Layout de cadena de produccidn A|R|C|C R |

5 |Estandares de manufactura A|R|R R |

5.1 | Estandares de produccion A|R|[R |

5.2 | Estandares de calidad A|R[l R |

5.3 | Estandar de Seguridad y Salud Ocupacional |A|R]|l C C

6 |Procedimientos de trabajo A|R|I

6.1 | Manual de manufactura All |R

6.2 | Manual de calidad All |[R[R

6.3 | Manual de Seguridad All |l C

7 |Plan de capacitacion All |l R |

7.1 | Registro de Capacitacidon All |l R

7.2 | Material didactico All |l R

7.3 | Evaluacién escrita All |1 R

Fuente: Autores
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Es importante destacar que, tal como fue indicado en capitulos anteriores, ALMETAL S.A.
es una organizaciéon de tipo funcional por lo que se encuentra centralizada en las dreas
administrativa-ventas y produccion-calidad. Al ser una empresa familiar el Gerente General es
encargado de aprobar y certificar que cada una de las tareas han sido realizadas por parte de la
persona a la que se le asigné la responsabilidad, quien en su mayoria es la Gerente de
Ventas/Administrativa.

Como se puede observar, la Gerente de Ventas/Administrativa es responsable de la
ejecucion de todo lo que respecta a la Gestion del Proyecto, Disefio del Producto,
Herramentales y Lay out de la cadena de produccién. A su vez comparte la responsabilidad con
el Gerente de Produccion y Gerente de Calidad en cuanto a los estdndares de produccién y
calidad respectivamente, asi como con el Coordinador en cuanto a Herramentales y Cadena de
Produccién. Finalmente, a pesar de ser responsable del cumplimiento de los procedimientos de
trabajo, comparte esta responsabilidad y es asi mismo informada de las novedades por los
Gerentes de Produccidn, Calidad y Secretaria (en lo relacionado con Capacitacion y Evaluacion
del Personal).

Los cargos gerenciales de Producciéon y Calidad son constantemente informados de la
evoluciéon de la Gestion del Proyecto y son consultados referente a las etapas de Disefio,
Herramentales y Cadena de Produccion en las que se encuentran altamente involucrados.

Por otro lado, el encargado de Logistica, responsable de las adquisiciones, se le consulta en
cuanto a estadndares de seguridad y el manual, puesto que dentro de las adquisiciones estdn
incluidos equipos inherentes a esta area de trabajo.

La totalidad de los operadores son informados respecto a los Herramentales (matricera,

dispositivos y equipos y ensamble) puesto que son quienes ejecutan este proceso.
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6.11 Gestion de Comunicaciones
6.11.1 Plan de gestion de comunicaciones

En el presente apartado se encuentra el plan de gestiéon de las comunicaciones el cual
describe como y cudndo se van a gestionar las comunicaciones entre los involucrados,
responsabilizando la administracion y difusion de la informacién del proyecto.

También, se presenta la matriz de comunicaciones del proyecto donde se establece el
contenido, formato, nivel de detalle, responsable de comunicar, grupo receptor, metodologia o
tecnologia a usar, y frecuencia de la comunicacion.

A continuacién, se muestran los planes del grupo de procesos orientados a definir la gestion

de las comunicaciones del proyecto:

Tabla 72: Plan de Gestién de comunicaciones

GESTION DE COMUNICACIONES

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto

“Disefio e implementacién de una nueva linea de producddn de
lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa DILAL
metalmecanica. ”

Proceso para tratar incidentes:
Se captan las polémicas a través de |la observacion y conversacion , o de alguna persona o grupo que los
exprese formalmente.

Se codifican y registran las polémicas en el registro de control de polémicas:

Registro de control de Polémicas
Enfogue de Responsable [ Resultado
Solucién e Obtenido

Codigo Descripcion | Involucrados

Se revisa el Registro de Control de Polémicas en los avances periodicos de coordinacidn para:

= Determinar las posibles soluciones a aplicar las polémicas pendientes por analizar , designar un
responsable para su solucion , un plazo de solucion y registrar la programacion de estas soluciones en el
registro de control.

= Revisar si las soluciones programadas se estan aplicando, de no ser asi se tomaran acciones correctivas
=+ Revisar las soluciones aplicadas han sido efectivas v si la polémica ha sido resuelta, de no ser asi se
disefiaran nuewvas soluciones

En caso de que uan polémica no se resuelva , sera direccionada al Director del Proyecto , Equipo de
Proyecto y patrocinador

P i para act i el plan de gestion de comunicaciones:

El plan de gestidn de las comunicaciones deberd ser revisado y/o actualizado cada vez que exista:

#* Una solicitud de cambio aprobada que impacte el Plan de Proyecto.

= Una accién correctiva que impacte los requerimientos o necesidades de informacidn de los interesados
* Personas que ingresan o salgan del proyecto.

= Cambios en la matriz RACI de los involucrados del proyedio.

= Cambios en la matriz autoridad versus influencia de los interesados.
+ Sugerencias, comentarios o evidencias de requerimientos de informacion no satisfechos.

Guias para eventos de comunicacion:

Reuniones :

Todas las reuniones deberan seguir las siguientes pautas:

= Debe fijarse la agenda con anterioridad.

= Debe coordinarse e informarse fecha, hora, y lugar con los participantes.

* Se debe empezar y terminar en la hora estimada

= Se deben fijar los objetivos de la reuniodn, los roles, los procesos grupales de trabajo, y los métodos
=+ Se debe cumplir a cabalidad los roles de facilitador

# Se debe generar una minuta de reunisn

Correos electronicos:

#* Los correos entre los miembros del equipo de proyecto deberdn ser copiados a la lista del grupo del
proyecto que contiene las direcciomes de los miembros , para asi estar informados de los avances del
proyecto.

Fuente: Autores
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6.11.2 Diagrama de flujo en informacion del proyecto
En el presente grafico podemos presentar los niveles de flujo de informacién siendo la

DIRECTIVA de la empresa la jerarquia mads alta.

Figura 41: Diagrama de flujo de informacién

lerarguia + MIVEL

Directiva
Almetal

Directordel
Proyecto

Miembros del
Equipo del L] 3

Proveedores L ] 4

Fuente: Autores

6.11.3 Matriz de comunicaciones del proyecto

En la siguiente matriz se establece la relacion de las comunicaciones en el proyecto, en todas
las fases del mismo, iniciacion, planificacion, ejecucion, monitoreo y cierre, junto al contenido
de la informacion, los formatos que se deben de llevar, el nivel de detalle, la persona idonea y
responsable para comunicar la informacidn, el grupo que recepta esta informacion, la via de
comunicacion y para terminar asi con la frecuencia con la que se debe entregar esta

informacion.



Tabla 73: Matriz de comunicaciones del proyecto
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Responsable - - iad
ru recuencia de
Informacion Contenido Formato Nivel de detalle de po Metodologia L.
. Receptor Comunicacion
comunicar
Directiva
. .. * Documentos sActa de ) .
Iniciacion del i . Director del |Almetal Via correo
— del negocio Constitucion MEDIO o sA/Equi lectréni Una Sola vez
r 1] royecto uipo | electrénico
o * Matriz de *Enunciado de proy quip
. de Proyecto
Reguerimientos  |alcance
Plan para la
direccién
del proyecto:
*RRHH
*Tiempo Directiva
ee s ) ¢+ Plan de ) .
Planificacion |*Calidad . Director del |Almetal Via correo
o Gestion ALTO i L Una Sola vez
del proyecto |+Adquisiciones proyecto |SA/Equipo | electrénico
o del Proyecto
*Comunicaciones de Proyecto
*Riesgos
sflcance
sInvolucrados
*Costo
*Disefio del
Producto
sHerramentales #Validacion de
Dispositivos y reguerimientos
Equipos sContratos
*Celda de *Planos, . .
e Directiva
. .. Ensamble especificacione 3 .
Ejecucion del . Director del |Almetal Via correo
- sLayout de cadena |s técnicas ALTO royecto  |Sa/Equipo | electrénico Semanal
r
o de produccion sInformes del proy de P 4 pct
e Proyecto
sEstdndares de estado del v
manufactura proyecto
*Procedimientos |+*Informes de
de trabajo funcionalidad
*Plan de
capacitacién
Estado Actual i .
Directiva
- |(EVM) - . .
Desempeiio Plan de gestion Director del |Almetal Via correo
del proyecto Progreso, de costos MEDIO royecto |SA/Equipo | electrénico Semanal
proy: Prondstico del proy quip
i de Proyecto
tiempo y Costo
Actualizaciones
Datosy de los Directiva
Cierre del  |comunicacion documentos Director del [Almetal Via correo
) i MEDIO i L Una Sola vez
proyecto  [sobre el cierre del |del negocioy proyecto |SA/Equipo | electrdnico
proyecto Planes de Proyecto

de proyecto

Fuente: Autores
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6.11.4 Formato de comunicaciones del proyecto

Las comunicaciones en el proyecto se realizardn por correo electrénico, el formato serd

establecer el asunto del mismo y una descripcidn sobre lo que se acontece, tal y como se

muestra en la siguiente figura:

Figura 42: Formato de las comunicaciones

Subject

sansSerif ~ T~ B I U A~ =~ = =

Fuente: Autores

‘
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6.12 Gestion de Riesgos

6.12.1 Plan de gestion del riesgo

En esta seccion se incluye el plan de gestion de riesgos el cual describe la metodologia, los
roles y responsabilidades, el presupuesto, la periodicidad, y los formatos a utilizar en la gestién
de los riesgos. También, se muestra el registro de riesgos donde se realiza una descripcion de
los riesgos, con el metalenguaje el cual contiene causa, riesgo y efecto asi también contempla
el disparador, a que entregable o entregables estdn asociados, y su valoracién en funcién de la
probabilidad de ocurrencia e impacto sobre el proyecto.

Finalmente, se incluye el plan de respuesta a los riesgos donde se complementa la
informacién de la matriz de registro de riesgos y se definen respuestas a los riesgos, ya sean
transferir o mitigar el riesgo. A continuacion, se muestra el plan que define la gestion de los

riesgos del proyecto:
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Tabla 74: Plan de gestion de riesgos

PLAN DE GESTION DE RIESGOS

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto

“Disefio e implementacion de una nueva linea de produccion de lavaderos de

. . . - DILAI
acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa metalmecanica. ”

Proceso de Planificacion de la respuesta a los riesgos: Descripcion detallada del paso a paso a seguir para planificar la
gestion de todos los riesgos que se encuentran en el proyecto.

Metodologia de Gestidn de Riesgos

1. Una vez aprobada el Acta de Constitucion del Proyecto, el Director del Proyecto recopilard la informacion relativa a los
riesgos como: Los planes de la Direccion del Proyecto; donde debera de hacer un especial énfasis en el registro de Interesado
y en la ejecucion de las adquisiciones.

2. El Director del Proyecto mantendra un reunion con el Director de la Entidad Menor para establecer los umbrales de riesgo
del proyecto.

3. El equipo del proyecto realizara la identificacion de los riesgos del proyecto.

4. Luego de establecer todos los riesgos, se realizara una evaluacion cualitativa y cuantitava de los principales riesgos que
puedan afectar a las lineas bases del proyecto, dentro de los cuales:

* Enla evaluacidn cualitativa el Director del Proyecto en conjunto con el Coordinador de Produccion de Almetal S.A
procederan a evaluar la calidad de la Informacion sobre el riesgo y la probabilidad e impacto de los riesgos.

* Enla evaluacion cuantitativa el equipo del proyecto realizara |a simulacion de Montecaro y realizar el respectivo analisis de
sensibilidad.

5. Definir un plan de respuesta a los riesgos significativos identificados.

Periodicidad de Gestion de riesgos

Entregable
Proceso Momento de Ejecucion n Ee:: Periodicidad de ejecucion
s s . - 1. Gestion de
Planificacién de Gestion de Riesgos Inicio de Proyecto Una vez
Proyecto
1. Gestion d
|dentificacion de riesgos Reuniones periddicas estionde Semanal
Proyecto
Luego de la realizacion del 1. Gestion de
Analisis Cualitativo de Riesgos € Semanal
cronograma Proyecto
L . Inicio de Proyecto yen las 1. Gestign de
Planificacion de respuesta al Riesgo . - Semanal
reuniones periodicas Proyecto
o 1. Gestidn de
Seguimiento y Control En cada etapa del proyecto Semanal
Proyecto

Establecimiento de Umbrales

* Se expone la escala de valoracién del riesgo de acuerdoe a su severidad (que es igual a la probaobilidad de que se materialice
un riesgo por el impadto que originaria la materalizacion del mismo)

* La Directiva de Almetal SA establece suumbral de tolerancia media a |a severidad de riesgo cuyos valores oscilan entre 0,14
y 0,27 y define como severidad alta del riesgo a los valores que sean superioresa 0,30.

Fuente: Autores
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6.12.2 Definicion de escala de exposicion sobre los objetivos principales del proyecto

A continuacién, se muestra la matriz de probabilidad e impacto definida en conjunto con los

directivos de Almetal S.A de acuerdo a su apetito al riesgo, para valorar los riesgos

identificados.
Tabla 75: Matriz de riesgo Probabilidad e impacto
AMENAZAS OPORTUNIDADES
Muy Alto Muy Alto
z 0,90 0.045 0.045| o050 r':
o Alto Alto o
B 0,70 0.035 0.035| o070 e
Q Mediano Mediano S
; 0,50 0.025 0.050 0.050 0.035| 050 i
L Bajo Bajo L
|I) 0,30 0.015 0.030 0.060 0.060 0.020 0.015| 030 1‘:»
a Muy Bajo Muy Bajo A
o 0,10 0.005 0.010 0.020 0.020 0.010 0.005| 010 o
Muy Bajo Bajo Mediano Muy Alto Mediano Bajo Muy Bajo
0,05 0,10 0,20 0,30 0,40 0,20 0,10 0,05
IMPACTO NEGATIVO IMPACTO POSITIVO

Fuente: Autores

6.12.3 Analisis Cualitativo de Riesgos

Tabla 76: Matriz de riesgo Probabilidad e impacto

AMALISIS CUALITATIVO DEL RIESGO

TwoDE | RESPOWSASLE | sEcHA

DESCRIPCION DEL RIESGO CATEGORIA T oEn
e el CAUSARALZ TRIGGER [E LARESPUESTA( PLARIFICADA | CON TINGEN CIA

con
RIESGO

oreciordel [ AS0 | puka para et
Py | Erovesdar

Pravects

B 030 |es oo|  ooe| s
s sas Megians

nes 0 00 [
" Muy B Wy sxo

"6 i o om0 sajo
as Muy B0 Mo ko

7 e i e oosof  aio

Fuente: Autores
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Luego de haber realizar el andlisis cualitativo de riesgos, se evidencia que el riesgo
prioritario (catalogado como riesgo medio) es el atraso en la recepcion de herramientas, el cual
se puede dar a causa de la falta de conocimiento en cuanto a politicas internacionales para
realizar las adquisiciones en los plazos requeridos y sin demoras; siendo el impacto de este
riesgo alto, afectando el cronograma de implementacién del proyecto.

El riesgo de elaboracion de planes de gestion con informacion insuficiente o inadecuada, a
pesar de ser bajo tiene un alto impacto en el proyecto, por lo que es importante monitorear la
informacion y ajustarla siempre que se considere necesario a fin de no causar afectacion en el
desarrollo del proyecto en curso.

Luego tenemos el riesgo bajo con un alto impacto en el proyecto de que los herramentales
requeridos no cumplan con las especificaciones técnicas necesarias para la ejecucion, por lo
cual es imperativo una comunicacién clara y frecuente entre el Director de Proyecto, la
Gerencia y los Proveedores.

Por otro lado, entre los riesgos categorizados como bajos, con mediano impacto en el
proyecto lo causa la poca informacién referente al producto nuevo de lavaderos con hornillas
a gas, lo que puede resultar en errores en procedimientos y manuales de produccién, que
deberén ser actualizados una vez que la produccién sea puesta en marcha.

Finalmente se encuentra el riesgo muy bajo con bajo impacto para el proyecto de que el
disefio del lavadero con hornillas a gas no cumpla con los estdndares de calidad que requiere
la Gerencia al ser un producto nuevo.

El contar con un andlisis de riesgos permite estar preparados para estas situaciones y contar
con acciones preventivas y correctivas necesarias para minimizar la probabilidad de ocurrencia
de los mismos, asi como contar con planes de contingencia les que disminuyan el impacto que

podrian tener estos riesgos sobre el proyecto.
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En la siguiente matriz se encuentra la descripcién de las respuestas a los riesgos

significativos identificados.

Tabla 77: Matriz de respuesta al riesgo

PLAN DE RESPUESTA AL RIES GO

Cédigo
del
Riesgo

Riesgo

Respuesta

Estrategia

Descripcién de Respuesta

RG1

Atrasos enla recepcidn de
herramentalesy componentes

Transferir

La construceidn de las matrices y herramentales se lo realizara mediante la compra de los
mismos, el cual se lo realizara mediante la contratacidn de un proveedor externo, en el
cual se establecerd un contrato en el que se definird una multa por retrasos e
incurnplimientos en la entrega de herramentales que van desde el 2% hasta el 5% del valor
contratado.

RG2

Disefio del lavadero de homillas a gas
no cumple con las especificaciones
técnicas requeridas

Mitigar

+ Mantener reuniones quincenales entre el patrocinador, Director de Proyectos y
Disefiador para revisar los requerimientos sobre el disefio del nuevo producto y apegarse a
estos durante el desarrollo de los mismos.

+ Validar el disefio final del producte con el Patrocinador v el Gerente de Calidad mediante
la aprobacién de un prototipo a escala 1:1 entregado por el Disefiador

RG3

Herramentales no cumplan con las
especificaciones téenicas requeridas

Mitigar

+ Definir una reunidn semanal entre el Gerente de Calidad, Director de Proyectos y los
proveedores que se encargaran de la fabricacion de los herramentales, para revisar
periddicamente los requerimientos y aspectos criticos de calidad a considerarse en
fabricacién de los mismos.

+ Realizar pruebas pre-pilote de corridas seguidas de operacidn de los herramentales
mayor o igual a 2 horas, realizar un muestreo mayor o igual a la fabricacidn o ensamble de
30 piezasy proceder a realizar las mediciones de las especificaciones segdn plano liberado
del producto.

+ Realizar piloto de produccion en presencia del Gerente de Calidad, Coordinador de
Producciény el operador |ider de linea, registrar su aprobacidn u observaciones en un
Registro de Pruebas de Manufactura, y en caso de existir observaciones se contactara con
el proveedor para que proceda a realizar los ajustes requeridos.

RG4

Procedimientos de trabajo no
contemplen la secuencia optima de la
produccidn

Mitigar

Levantar los procedimientos de trabajo en base a la piloto de fabricacién, la cual serd
documentada mediante fotosy videos de los procesos, los cuales deberdn ser revisados en
conjunto con el Coordinador de Produccidny el operador [fder de |a linea, se procederd a
realizar los ajustes gue en caso de ser necesario y finalmente se procede a liberar los
procedimientos previa revisién y aprobacién con el Gerente de Produccién.

RG5

Manual de esténdares no poseen
datos histéricos

Mitigar

Levantar los estdndares de Manufactura en base a la piloto de fabricacidn, la cual serd
documentada mediante videos de los procesaos, los cuales deberdn ser revisados en
conjunto con el Coordinador de Produccidn y posteriormente deberdn ser validados en
piso con el operador lider de la linea, se procederd a realizar los ajustes en caso de ser
necesario y finalmente se procederd a liberar los estdndares previa revisién y aprobacién
con el Gerente de Produccion.

RGE

Planes de gestién elaborados con
informacidn inadecuada para la
gestidn del proyecto

Mitigar

Realizar reuniones semanales de coordinacién, revisidny seguimiento entre el Director de
Proyectos, Coordinador de Produccién y Gerente de Produccién, de manera tal gue se
logre detectar posibles desviaciones de las lineas bases aprobadas.

RG7

Retraso en la recepcién de materiales
e insumos

Mitigar

Realizar una reunidn semanal de coordinacién de entrega, seguimiento y recepcidn de
materia prima e insumos, entre el coordinador de loglstica del Almetal S.Ay los
proveedores de los materiales e insumos solicitados.

Fuente: Autores
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6.13 Gestion de Adquisiciones

En esta seccion se incluyen los procesos necesarios para comprar o adquirir productos o
servicios que son precisos obtener fuera del equipo del proyecto, dentro los cuales se presenta
el plan de gestion de las adquisiciones, en el cual se describe la forma en la que el proyecto
adquirird bienes y/o servicios externos a la empresa; ademds se incluye la matriz de
adquisiciones en donde se detallan los productos o servicios a adquirir, el paquete de trabajo al
que estd relacionado, la forma de contactar al proveedor, responsable de la compra, y el
cronograma de la adquisicion.

A continuacién, se muestran los planes del grupo de procesos orientados a definir la gestion

de las adquisiciones del proyecto.

6.13.1 Plan de gestion de las adquisiciones

Tabla 78: Plan de gestion de adquisiciones

PLAN DE GESTION DE ADQUISICIONES

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto
Disefio e implementacién de una nueva linea de
produccién de lavaderos de acero inoxidable con DILAI
hornillas a gas en una empresa metalmecdnica

Adquisiciones del Proyecto

Ver Matriz de Adquisiciones del Proyecto.

Procedimientos estandar a seguir

Para los contratos de servicio que se firman con los contratistas para la fabricacion de las matrices e instalacion de los
dispositivos de ensamble, equipos de prueba de hermeticidad, herramientas neumaticas y mesas de trabajo enla nueva celda de
ensamble se procede a:

® Desarrollar los términos de referencia de los entregables.

» Solicitar al departamento de compras elinicio del proceso de licitacién.

* |nvitar a participar en la licitacién a los contratistas calificados.

* El Gerente Administrativo y de Produccidn de Almetal S.A revisaran las propuestas técnicas y econémicas de los contratistas.
* Seleccionar mejor propuesta técnica y econdmica.

* Motificar a los contratistas.

® Firmar contrato con contratistas.

Almetal S.A no realiza adquisicién directa de materiales y equipos, los mismos son adquiridos por los contratistas como parte
integral del servicio prestado. Para las adquisiciones de los dispositivos de ensamble, equipos de prueba de hermeticidad,
herramientas neumdaticas, mesas de trabajo y carros de almacenamiento se realizara el siguiente proceso:

+ |dentificar el equipe o dispositivo a adquirir.

+ \/alidar la ficha técnica del bien a adquirir.

* Megociar con las casas propietarias de los equipos o dispositivos.

* Firmar y registrar los contratos de Compra de equipos o dispositivos.
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PLAN DE GESTION DE ADQUISICIONES

Formatos estdndar a utilizar
La organizacidn tiene formatos establecidos los mismos gue se actualizan segln la naturaleza de los trabajos y/o servicios,
dentro de los cuales tenemos:

« Contrato (Precio Fijo)

* Solicitud de Cotizacidn

# Solicitud de Compra

* Orden de Pago

Coordinacién con otros Aspectos de la Gestidn de Proyectos

* La adguisicién de las matrices, dispositivos de ensamble, mesas de trabajo y carros de almacenamiento, a emplearse en la
nueva linea de fabricacidn deberdn ser ejecutadoes previo al inicie del proceso de contratacién con los contratistas.

# Se debe aprobar la orden de compra de los equipos de prueba de hermeticidad y herramientas neuméaticas con un mes de
anticipacidn a la fecha programada del inicie de la instalacidn programada de los mismos enla celda de ensamble.

+ Las facturas de materales o servicios se aceptan hasta el dia 25 de cada mes previa aprobacidn del responsable. Facturas
realizadas posteriores a la fecha indicada deberd n ser emitidas con fecha 01 del siguiente mes.

+ Los términos de pago a proveedores y contratistas serdn los acordados por contrato y definidos en la orden de compra

Coordinacién con la gestién de proyectos de los proveedores

+ Los Contratistas deberdn coordinar entre ellosy con el Director de Proyectos los trabajos a realizar.

+ Los insumos y materiales requeridos para la instalacidn de los dispositivos de ensamble, equipos de prueba de hermeticidad,
herramientas neumdticas, mesas de trabajo y equipos de proteccidn personal para los contratistas que efectden la tareas
deberin ser considerados v asumidos por el contratista seleccionadeo.

« Se asignard al téenico de mantenimiento de Almetal S.A para gue colaboren permanentemente en la instalacidn de
dispositivos de ensamble, equipos de prueba de hermeticidad, herramientas neumaticas y mesas de trabajo a instalarse en la
nueva celda de ensamble.

« El montacargas de Almetal 5.4 estard a disposicidn del contratista seleccionado para la instalacidn del cableado eléctrico,
tomas de aire e iluminarias que se colocardn la parte alta de la celdas de ensamble.

« Los contratistas quedar en libertad de extender su jomada laboral diaria a turnos de 12 horas o de aumentar personal al
proyecto para cumplir con la fecha de entrega de los productos; esto sin cargo a Almetal S.Ay previa aprobacidn de la Gerencia
de Produccidn.

Restricciones y Supuestos

Las restricciones y/o supuestos gue han sido identificados y que pueden afectar las adquisiciones del
proyecto son las siguientes:

* Los contratistas no pueden iniciar la ejecucidn de los trabajos sin coordinarle previamente con el Director del Proyecto, y
este ultimo de la orden de inicio.

* Los contratistas iniciaran la ejecucidn de los trabajos posterior a la firma del contrato y pago del anticipe estipulado en la
propuesta econdmica aprobada.

* Seasume gue la probabilidad de modificacién del cronograma de ejecucién es minima, pues esto conlleva a renegociar el
contrato durante el desarrollo del servicio con todos los proveedores.

* Seasume que los contratistas cuentan los equipos de proteccidn personal necesarios, equipamiento o herramientas en
dptimas condiciones y capacitaciones de seguridad industrial que garanticen la seguridad del personal que realiza el trabajo vy las
personas que circulen o se encuentren por los alrededo res de las instalaciones de Almetal 5.A en donde se encuentren realizando
los trabajos respectivos.tivos.

Fuente: Autores
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6.13.2 Decision de Hacer o Comprar

Para decidir qué actividades o tareas se hacen o se compran, se procede a realizar una matriz
“Hacer o Comprar”, en el cual se define una lista de criterios de decision que sirve para facilitar
a los directivos de Almetal S.A la decision de qué paquetes de trabajo del EDT del proyecto se
realizan con la gente de la empresa o se procede a realizarlo con proveedores externos o
comprar, de los cual tenemos:

Tabla 79: Decision de hacer o comprar

DECISION DE HACER O COMPRAR

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto
Disefio e implementacion de una nueva linea de
produccion de lavaderos de acero inoxidable con DILAI
hornillas a gas en una empresa metalmecénica
Criterios de Decisién
® H1.- Reduccidn de costos del proyecto.
Hacer ® H2.- La empresa tiene experiencia en la realizacion del Paquete de trabajo (PDT)
 H3.- Control total sobre la calidad del PDT.
* C1.- La empresa no cuenta con experiencia en la ejecucion del PDT.
Comprar ¢ C2.- La empresa no cuenta equipos o herramientas para la ejecucion del PDT.
* C3.- La empresa no cuenta con personal propio para la ejecucion del PDT.
® C4.- Necesidad de traspasar el riesgo al proveedor.
Herramienta Metodoldgica a Utilizar
Juicio de expertos y reuniones presenciales
Decisién
Cédigo EDT Tarea Criterio
Hacer . Comprarv
1.1 Alcance X H1, H3
1.2 Cronograma X H1, H3
1.3 Costos X H1, H3
1.4 Calidad X H1, H3
1.6 Interesados X H1, H3
1.7 Adquisiciones X H1, H3
1.8 Riesgos X H1, H3
1.9 Comunicaciones X H1, H3
1.10 Cierre de proyecto X H1, H3
2.1 Validacién del requerimiento X H1, H3
2.2 Plano del producto X C1,C3,C4
2.3 Modelado del producto X C1,C2,C3,C4
3.1.1 Disefio de Matrices X C1,C2,C3,C4
3.1.2 Matriz de Embutido Acero Negro 140 x 70 X C1,C2,C3,C4
3.1.3 Matriz de Estampado Acero Negro 140 x 70 X C1,C2,C3,C4
3.1.4 Matriz de Troquelado X C1,C2,C3,C4
3.1.5 Matriz de Doblado X C1,C2,C3,C4
3.2.1 Disefio de Dispositivos X C1,C3,C4
3.2.2 Dispositivo de ensamble de tubo valvula X C1,C3,C4
3.2.3 Dispositivo de ensamble de caja quemador X C1,C3,C4
3.2.4 Equipos de prueba de hermeticidad X Cc2
3.2.5 Herramientas neumdticas X Cc2
3.3.1 Disefio de mesa de trabajo y carros X C1,C4
3.3.2 Mesas de Trabajo 150 * 80 X C1,C4
3.3.3 Carros de almacenamiento X C1,C4
4.1 Disefio de Layout Propuestos X H1, H3
4.2 Delimitacién de Herramentales y maquinaria X H1, H3
4.3 Informe de factibilidad de propuesta aceptada X H1, H3
5.1 Estdndares de produccion X H1, H3
5.2 Estandares de calidad X H1, H3
5.3 Estandares de Seguridad y Salud Ocupacional X H1, H3
6.1 Manual de manufactura X H1, H3
6.2 Manual de calidad X H1, H3
6.3 Manual de Seguridad X H1,H3
7.1 Registro de Capacitacion X H1, H3
7.2 Material didactico X H1, H3
7.3 Evaluacién escrita X H1, H3
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Fuente: Autores

6.13.3 Identificacion de Entregables por adquirir

Figura 43: Entregables por Adquirir del Proyecto

Linea de produccién de un
lavadero de acero inoxidable
con hornillas a gas

1. Gestién de 2. Disefio del h.Layout de cadena de| P Estindares de &. Procedimientos| 7.Plan de
Proyecto Producto 3. Herramentales produccion manufactura de trabajo Capacitacin
[ L 1
2.1 Validacion de 5.1 Esténdares de 7.1 Registro de
1.1 Alcance i 6.1 Manual de tacic
Re o . . A . . Capacitacion
querimient 3.1 Matrices 3.2 Dispositivas 3.3 Celda de || 4.1Disefio de Produccién manufactura
¥ Equipos ensamble layout
. 7.2 Material
1.2 Cronograma 2.2 Plano del 5 n . 5.2 Estandares 6.2 Manual de didctico
Producto 3.1.1 Disefio de 3.2.1 Disefio de 3.3.1Disefio de de Calidad Calidad
Matriz los dispositivos | (— mesas de Trabajo
¥ carros de 2.2 Delimitacion de
zouE [1 Hen 7.3 Eualuacid
1.3 Costos 2.3 . 6.3 Manual d -3 Bvaluzcion
del producto 3.2.2 Dispositivo 5.3 Esténdares de e :::;d ° escrita
3.1.2 Matriz || de ensamble de 3.3.2 Mesas de Seguridad =
[ Embutido acero tubo devilvula |  Trabajo
negro 140 x70 150x 80
1.4 Calidad 4.3 Informe de
E— L factibilidad de
3.2.3 Dispositivo
[ deensamble propuesta aceptada
Caja quemador || | 3.3.3 Carros de
3.1.3 Matriz almacenami
1.5 Recursos L acero
negro 140x70 3.2.4 Equipos
[ de prueba de
Hermeticidad
1.6 Interesados
3.1.4 Matriz
[ troquelado acero 3.2.5
negro 30 x 20 Herramientas
Neumaticas
17
Adquisiciones
|| 3.1.5 Matriz de
doblado
1.8 Rieszos
1.9
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ones
Simbologia |
[ Hecho por s organizac
L1 1.10Cierre [ Comprz o
del
Proyecto

Fuente: Autores

Del esquema presentado podemos observar que, de un total de 38 paquetes de trabajo
definidos en el EDT del proyecto: 23 paquete se procederd a realizar con los recursos de la
organizacion (60.5%) y 15 de ellos se procederan a comprar (39.5%), para los cuales se definird
el tipo de contrato, forma de contacto de proveedores, responsables y fechas de adquisicién en

la Matriz de Adquisiciones del Proyecto que se presenta a continuacion:
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6.13.4 Matriz de Adquisiciones del proyecto

Tabla 80: Matriz de adquisicion del proyecto

MATRIZ DE ADQUISICIONES

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto
Disefio e implementacién de una nueva linea de produccién de lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa DILAl
metalmecanica
Area/Rol/Persona | Manejo de o de
Forma de contactar
Cédigo EDT Descripcién Tipo de Contrato proveedores responsable de la miltiples Planif. Solic. Selecc. Admin, Cerrar.
compra Proveedores Contrat. Respuesta Proveed. Contrato. Contrato.
Contrato de Pi Fijo | Coordinaciones telefénicas Gerente Lista de
22 plano del producto ontrato de Precio Fljo v 1/20/2019 | 1/25/2019 | 1/28/2019 | 1/29/2019 | 1/29/2019
Cerrado correo electrénico Administrativa Proveedores
2.3 Modelado del product Reembolso + P Coordinaciones telefdnicas y Gerente Lista de 1/20/2019 | 1/25/2019 | 1/28/2019 | 1/29/2019 | 1/29/2019
3 pdelada def producte embelso + Premio correo electrénico Administrativo Proveedores
311 Disefio de Mat| Ri bol Pi Coerdinaciones telefdnicas v Gerente Lsta de 1/12/2019 | 1/17/2019 | 1/20/2018 | 1/21/2019 | 1/21/2019
o seno de Matrices eembolso + Premio correo electrénico Administrativo Proveedores 112/ 117/ 120/ /2y 12
Conftrato de Pi Fijo | Coordinaciones telefénicas Gerente Lista de
112 Matriz de Embutido Acero Negro 140 x 70 ontrato de Precio Fijo v 3/12/2019 | 3/22/2019 | 3/25/2019 | 3/26/2019 | 3/26/2019
Cerrado carreo electrénico Administrativo Proveedores
Conftrato de Pi Fijo | Coordinaciones telefénicas Gerente Lista de
313 Matriz de Estampado Acero Negro 140x 70 | 0 ate 0 Precio Fijo v 3/12/2019 | 3/22/2019 | 3/25/2019 | 3/26/2019 | 3/26/2019
Cerrado correo electréni Administrati Pr dor
Contrato de Precio Fijo | Coordinaciones telefénicas y Gerente Lista de
Matriz de Troquelado
314 4 Cerrado correo electrénico Administrativa Proveedores 3/12/2019 | 3/22/2019 | 3/25/2019 | 3/26/2019 | 3/26/2019
jo | Coordinaciones telefénicas Gerente Lista de
315 Matriz de Doblade Contrate de Precio Fijo ‘ v ) 3/12/2019 | 3/22/2018 | 3/25/2019 | 3/26/2019 | 3/26/2018
Cerrado correo electrénico Administrativa Proveedores
Disefio de Dipostios bol Coordinaciones telefénicas y Gerente Lista de
3.21 o Reemboalso + Premio correo electrnico Administrativo | Provesdores | Y12/2019 | 1/17/2019 | 1/20/2019 | 1/21/2019 | 1/21/2019
; Contrato de Precio Fijo [ Coondinaciones telefénicas y Gerente Lista de
Dispositivo de ensamble de tubo vélvula
322 & Cerrado correo electrénico Administrative Proveedores 4/15/2019 | 4/20/2019 | 4/23/2019 | 4/24/2019 | 4/24/2019
Contrate de Pr Fijo | Coordinaciones telefénicas Gerente Lista de
323 Dispositivo de ensamble de caja quemadar | oo oF Crenia Fle v 4/15/2019 | 4/20/2019 | 4/23/2019 | 4/24/2019 | 4/24/2019
Cerrado correo electrénico Administrativa Proveedores
Contrate de Precio Fijo | Coordinaciones telefénicas y Gerente Lista de
324 Equipos de prueba de hermeticidad Cerrado corres electrénico Administrativo Proveedores 4/15/2019 | 4/22/2019 | 4/25/2019 | 4/26/2019 | 4/26/2019
Contrato de Pi Fijo | Coordinaciones telefénicas Gerente Lista de
125 Herramientas neumiticas ontrato de Precio Fiio v 6/4/2019 | 6/11/2019 | 6/14/2019 | 6/15/2019 | 6/15/2019
Cerrado correo electrénico Administrativa Proveedores
N Coordinaciones telefénicas y Gerente Lista de
331 Disefio de mesa de trabajo v carros Reembolso + Premio 6/10/2019 | 6/15/2019 | 6/18/2019 | 6/19/2019 | 6/19/2019
correo electrénico Administrativo Proveedores
_ Contrato de Precio Fijo | Coerdinaciones telefénicas v Gerente Lista de
M de Trabajo 150 * 80
332 esas o Trabap Cerrado correo electrénico Administrativa Proveedores 6/16/2019 6/21/2019 6/24/2019 6/25/2019 | 6/25/2019
Contrato de Precio Fijo | Coordinaciones telefénicas v Gerente Lista de
333 Carros de almacenamiento Corrado correo electrénico Administrative Proveedores 6/25/2019 | &/30/2019 7/3/2019 7/4/2019 7/4/2019

Fuente: Autores

De la matriz de adquisiciones del proyecto presentada podemos destacar que:

e Para 4 de los 15 paquetes de trabajo que se compran (26.7%) se define que los
tipos de contrato de estos son de tipo Reembolso + Premio, esto se debe a que
estos paquetes son referentes al disefio del producto, matrices, dispositivos,
mesas de trabajo y carros, para los cuales inicialmente no se conoce con certeza
el tiempo de desarrollo del mismo, debido a que es un producto completamente
nuevo que estd por lanzarse y el disefio del mismo requerird de constantes
reuniones y validaciones para asegurar que se cumpla el 100% de las

especificaciones indicadas en la matriz de requisitos del proyecto.
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e Para 11 de los 15 paquetes de trabajo que se compran (73.3%) se define que los
tipos de contrato de estos son de tipo Precio Fijo Cerrado, esto se debe a que
estos paquetes de trabajo se ejecutan en base a un disefio o plano elaborado con
el cual el contratista puede estimar con mayor certeza el tiempo de ejecucion y
materiales que se requerirdn para la ejecucion de los mismos.

e Todos los tipos de contratos adquiridos serdn responsabilidad de la persona
mencionado en la matriz para garantizar el cumplimiento de las fechas

estipuladas.
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7. PLAN DE GESTION DE CAMBIOS

El plan de gestion de cambios se encarga de las variaciones de las condiciones del proyecto,

las cuales pueden varias en diversas dreas del proyecto, como lo son principalmente:

e Alcance: Cambios en las caracteristicas del producto o servicio a entregar
o Tiempo: Cambios en los plazos de entrega

o Coste: Cambios en el presupuesto o precio final

Para lo cual, un cambio en uno de estos factores tendrd repercusion en al menos una de las
lineas bases de las otras areas restantes; para lo cual es importante, antes de acordar un cambio,
comprobar cudl es esa repercusion en los otros factores y documentarse debidamente, para que

el cliente, patrocinador e involucrados sean consciente de los mismas.

De manera tal que, el plan de gestion de cambios describe la manera en que los cambios son
propuestos, aceptados o rechazados e implementados en el proyecto; cuyas directrices se

muestra a continuacion:
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Tabla 81: Plan de Gestion de Cambios

Siglas del Proyecto

Disefio e implementacion de una nueva linea de
produccién de lavaderos de acero inoxidable con
hornillas a gas en una empresa metalmecdnica

DILAI

ROLES DE LA GESTION DE CAMBIOS

NOMBRE DEL ROL

RESPONSABILIDADES NIVELES DE AUTORIDAD

Patrocinador

Resolver en decisiones empatadas en el Comité de Control de Cambios. Total sobre el proyecto.

Comité de Control de

Decidir qué cambios se aprueban, rechazan, o difieren. Autorizar, rechazar, o diferir

Director de Proyecto

¢ Evaluar impactos de las Solicitudes de Cambio y hacer
recomendaciones. Aprobar Solicitudes de Cambio.

¢ Captar las iniciativas de cambio de los interesados y formalizarlas en
Solicitudes de Cambio.

Hacer recomendaciones sobre los
cambios. Emitir solicitudes de cambio.

Interesados

Solicitar cambios cuando lo crea conveniente y oportuno. Solicitar cambios.

TIPOS DE CAMBIOS

1. ACCION CORRECTIVA : Este tipo de cambio no pasa por el Proceso General de Gestion de Cambios, en su lugar el Director de Proyectos
tiene la autoridad para aprobarlo y coordinar su ejecucién.

2. ACCION PREVENTIVA: Este tipo de cambio no pasa por el Proceso General de Gestién de Cambios, en su lugar el Director de Proyectos
tiene la autoridad para aprobarlo y coordinar su ejecucion.

3. CAMBIO AL PLAN DE PROYECTO : Este tipo de cambio pasa obligatoriamente por el Proceso General de Gestién de Cambios, el cual se
describe en la seccidn siguiente:

PROCESO GENERAL DE GESTION DE CAMBIOS:

SOLICITUD DE CAMBIOS

o El Director de Proyectos se contacta con el interesados cada vez que capta una iniciativa de cambio.
oE| Director de Proyectos procede a entrevistar al intresado y levanta informacidn detallada sobre lo que desea.
¢ Se formaliza la iniciativa de cambio entregando al interesado la Solicitud de Cambio respectiva.

VERIFICAR SOLICITUD DE
CAMBIOS

o El Director de Proyectos analiza a profundidad la Solicitud de Cambio con el fin de entender lo que se solicita y
las razones por las cuales se origino la iniciativa de cambio.

¢ El Director de Proyectos verifica que en la Solicitud de Cambios aparezca toda la informacidn que se necesita
para hacer una evaluacidon de impacto integral y exhaustivo.

¢ Se completa la Solicitud de Cambio si es necesario.

 Se Registra la solicitud en la carpeta de Control de Solicitudes de Cambio.

EVALUAR IMPACTOS

El Director de Proyectos:

e Evalla los impactos integrales del Cambio en todas las lineas Base del Proyecto, en las dreas de conocimiento
subsidiarias, en otros proyectos y areas de la empresa, y en entidades externas a la empresa.

¢ Describe en la Solicitud de Cambio los resultados de los impactos que ha calculado.

¢ Efectta su recomendacién con respecto a la Solicitud de Cambio que ha analizado.

* Registra el estado de la solicitud en la carpeta de Control de Solicitudes de Cambio.

TOMAR DECISION Y
REPLANIFICAR

¢ El Comité de Control de Cambios evalua los impactos calculados por el Director de Proyectos y toma una
decision sobre la Solicitud de Cambio: aprobarla, rechazarla, o diferirla, total o parcialmente.

® En caso de no poder llegar a un acuerdo el Patrocinador tiene el voto resolutorio.

e Comunica su decision al Director de Proyectos, quién actualiza el estado de la solicitud en la carpeta de Control
de Solicitudes de Cambio.

IMPLANTAR EL CAMBIO

El Director de Proyectos:

¢ Re-planifica el proyecto para implantar el cambio aprobado.

e Comunica los resultados de la re-planificacién a los interesados involucrados.

¢ Coordina con el Equipo de Proyecto la ejecucion de la nueva versidn de Plan de Proyecto.

* Actualiza el estado de la solicitud en el Log de Control de Solicitudes de Cambio.

¢ Monitorea el progreso de las acciones de cambio.

¢ Reporta al Comité de Control de Cambios el estado de las acciones y resultados de cambio.

CONCLUIR EL PROCESO
DE CAMBIO

El Director de Proyectos:

e Verifica que todo el proceso de cambio se haya seguido correctamente.

¢ Actualiza todos los documentos, registros, y archivos histéricos correspondientes.

¢ Genera las Lecciones Aprendidas que sean adecuadas.

* Genera los Activos de Procesos de la Organizacidon que sean convenientes.

¢ Actualiza el estado de la solicitud en la carpeta de Control de Solicitudes de Cambio.
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PLAN DE GESTION DE CAMBIOS
PLAN DE CONTINGENCIA ANTE SOLICITUDES DE CAMBIO URGENTES

El Unico autorizado para utilizar y ejecutar personalmente este Plan de Contingencia es el Director de Proyectos, para lo cual el procede a:

1. Registrar la Solicitud de Cambio.

2. Verificar la Solicitud de Cambio.

3. Evaluar Impactos.

4. Tomar Decision, para lo cual el Director de Proyectos toma la decision consultando personal o telefénicamente al Patrocinador, o en su
defecto consultando a por lo menos dos miembros del Comité de Control de Cambios.

5. Implantar el Cambio.

6. Formalizar el Cambio, para lo cual el Director de Proyectos convoca al Comité de Control de Cambios y sustenta la necesidad de haber

utilizado este procedimiento de urgencia y es el Comité de Control de Cambios quien formaliza la aprobacién o reconsidera la decision del
Director de Proyectos.

7. Ejecutar Decision del Comité.
8. Concluir el Cambio.

HERRAMIENTAS DE GESTION DE CAMBIOS
Software
Procedimientos

Formatos
Otros

Fuente: Autores
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8. CIERRE DEL PROYECTO

El cierre del proyecto corresponde a la dltima fase de la gestion del proyecto, el cual
oficializa la finalizacién de todas las obligaciones presentes tanto en su conjunto como en cada
una de las fases del ciclo de vida del proyecto, del cual se obtiene como beneficio la finalizaciéon
formal del trabajo, la liberacion formal de los recursos y la generacion de lecciones aprendidas

a lo largo del proyecto, para afrontar nuevos desafios.

Para proceder con el cierre del proyecto de “Disefio e implementacién de una nueva linea
de producciéon de lavaderos de acero inoxidable con hornillas a gas en una empresa

metalmecénica”, serd necesario cumplir con las siguientes condiciones:

Culminar con todas las actividades definidas del proyecto.
Verificar el cumplimiento de los estdndares de calidad definidos para los entregables.
Conseguir la aceptacion formal del cliente.

Documentar los entregables del proyecto.

NN N SR

Recopilar los registros, auditar el éxito o fracaso, reunir y archivar las lecciones

aprendidas en el proyecto.
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Presentacion de informes de cierre de proyecto

La presentacion de informes del cierre del proyecto debera realizarse con la presencia del

Director de Proyectos, Patrocinador, equipo de proyecto e Interesados en una reunién formal

en la cual se revisardn los siguientes puntos:

v

NN N SN

8.1.2

Revision del Alcance.

Informes de trabajos ejecutados del proyecto (véase anexo 11)
Revision de la gestion del valor ganado.

Revision de criterios de éxito del proyecto.

Revision de lecciones aprendidas.

Liberacion de los recursos.

Formato de Cierre del Proyecto

Para realizar el cierre formal del proyecto, se procederd a llenar el siguiente formato en

conjunto con el Patrocinador y el Director del Proyecto, el cual se lo realizard en una reunién

formal de cierre de Proyecto, en donde también participard la junta directiva de Almetal S.A.



Tabla 82: Formato de Cierre del Proyecto
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CIERRE DEL PROYECTO

Fecha:

Proyecto:

Lider del Proyecto:

Patrocinador del Proyecto:

1. CRONOGRAMA

Fecha Inicio Programada:

Fecha Fin Programada:

Fecha Inicio Programada:

Fecha Fin Real:

2. LECCIONES APRENDIDAS

3. PRODUCTOS GENERADOS

4. BENEFICIOS GENERADOS
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CIERRE DEL PROYECTO

5. CIERRE DE ADQUISICIONES

Serealizo la

Monto

Se encuentra

Aprobado

Adquisiciones Programadas Cantidad | Presupuesto L. cerrada la
adquisicign? | Devengado s
adquisicion?
Presupuesto Ejecutado
Total: Total:
6. DOCUMENTACION GENERADA EN EL PROYECTO
7. OBSERVACIONES DEL PROYECTO
8. FIRMAS
Elaborado [ Revisad
Nombre Cargo o Rol en el Proyecto orado / Revisado / Fecha Firma

Fuente: Autores



200

9. CONCLUSIONES

Para finalizar, podemos concluir que el proyecto “Disefio e implementacién de una nueva
linea de producciéon de lavaderos de acero inoxidable multifuncionales en una empresa
metalmecénica” es un proyecto que, en primer lugar, cumple con el andlisis de viabilidad
financiera, dado que el Valor Actual Neto (VAN) del proyecto fue positivo y significativamente
mayor que cero y la Tasa Interna de Retorno (TIR) del proyecto fue significativamente mayor

que la tasa de descuento de la industria.

También podemos mencionar que el proyecto es viable técnicamente, ya que actualmente
la compaiiia se dedica a realizar lavaderos de acero inoxidable, y si bien ahora tienen un plus
porque se encuentran con algo nuevo que deben afiadir, la planta cuenta con los requerimientos
técnicos de maquinaria y herramentales necesarios para la transformaciéon metalmecéanica del
producto (prensas hidraulicas y mecénicas) y ademads se dispone del espacio fisico necesario
para la implementacién del nuevo lay out de ensamble, lugar en donde se ensamblan los

componentes del sistema a gas con el lavadero.

Por lo tanto, segin el andlisis realizado este proyecto ayudard a alcanzar los objetivos
estratégicos trazados por la empresa, ya sea en la parte financiera (Mayor volumen de venta
por diversificacion del portafolio, mercado (nuevo segmento captado por cocinas a gas),
Experiencia y aprendizaje (Personal altamente capacitado) y procesos internos (Disminucién

de la capacidad ocia).
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Dado lo anteriormente expuesto, podemos concluir de manera general que, el proyecto
seleccionado cumple de manera satisfactoria con los andlisis de viabilidad financiera, técnica,
resuelve una problema como lo es el alto indice de capacidad ociosa, y se encuentra alineado
con los objetivos estratégicos de la organizacion, con lo cual se recomienda a los directivos de
Almetal S.A implementar el proyecto “Disefio e implementacion de una nueva linea de

produccion de lavaderos de acero inoxidable multifuncionales en una empresa metalmecanica”.
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ANEXO 1

Catalogo de Productos

MODELO AL-77

SOBREPONER / CAJON

» Pozo con escurridor
> Espesor0.45 mm
> Acero inoxidable AISI 430 / 304

> Pieza monoblogue

CODIGO EAN 13: 7862118210558
CODIGO SKU: 329312

40 cm
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77 cm
IR
Pozo
34 cm ‘ O 44 cm
\ \ 38 em /) ‘
L e}
CODIGO EAN 13: 7862118210527
CODIGO SKU: 329266
<

MODELO AL-60

EMPOTRE

Pozo
> Espesor 0.45 mm
Acero inoxidable AISI 430 / 304

> Pieza monobloque

L




43 cm

3cm —

PDZD ( = \ 3em| |
48 cm

CODIGO EAN 13: 7862118210671
CODIGO SKU: 329320

MODELO AL-100

SOBREPONER / CAJON
Pozo
Espesor 0,45 mm
Acero inoxidable AlSI 430 / 304

Pieza monabloque
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MODELO LAVACOPAS
AlL-48

SOBREPONER / CAJON

Lavacopas
Espesor 0.45 mm
Acero inoxidable AISI 430 / 304

= Pieza monoblogue

100 cm

38cm

CODIGO EAN 13: 7862118210503
CODIGO SKU: 328960
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LINEA PREMIUM

/)

ALMETAL

[Fandos pavs ks (s e

B0 cm
—";/—' X ]
— )
- - < __J[
" Ji
L | : Fozo 45 em
\ J|
; ~Jj
/ i
MODELO ALSTAR 80
EMPOTRAR DOBLE FILO
CODIGO REFERENCIA: 7862118211005
CODIGO SKU: 329321

POzo con escumdor

Ezpesor 0.5 mm

Acar incddabia AIS| 304

Peza monobioque

B0 cm

— ~
| = —
MODELDO ALSTAR 20
CODIGO REFERENCIA: 7862118210541
CODIGO 5KU: 320200
EMPOTRAR
X4

Aceio incedabia AlS
PMezs monablogue

POZO OON escurior

Espasor DAS




LINEA PREMIUM

CODIGO REFERENCIA: 7862118211029
CODIGO SKU: 329323

>
B 85 cm 1
——]
45 cm ‘ P({ZO ‘
36 cm O
1; \ ssem J
e =
CODIGO REFERENCIA: 7862118210534
CODIGO SKU: 337439
>

MODELDO ALSTAR 52

EMPOTRAR DOBLE FILO

» Lavacopas

> Espesor 0.5 mm

MODELO ALSTAR 100

EMPOTRAR DOBLE FILO

» Pozo con escurridor > Acero inoxidable AlISI 304

» EspesorD.5 mm > Pieza monobloque

MODELO ALSTAR 85

SOBREPONER/CAJON

> Pozo con escurridor > Acero inoxidable AIS| 304

> Espesor0.5 mm > Pieza monobloque

52¢cm

41cm

CODIGO REFERENCIA: 7862118211012
CODIGO SKU: 329322

VN
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LINEA PREMIUM

MODELDO ALSTAR 120

EMPOTRAR DOBLE FILO

» Pozo con escurridor CODIGO EAN 13: 7862118210848

»  Espesor0.4 mm CODIGO SKU: 369764

» Acaro inoxidable AlSI 304

> Pieza monobloque

ALSTARK

PREMIUM
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ANEXO 3

Tabla de Evaluacion de Factores Externos

Crterio de asignacidn de Ranking
Valor Ambiente Externo

1 Amenaza significativa

2 Armenaza

3 O portunidad

4 Oportunidad significativa

EVALUACION DE FACTORES EXTERNOS

Niimero Oportunidades/ Amenazas Coeficientes | Ranking | Resultado
01 | Bajo precio ds acero noxidable por provesdores chinos con respecto a proveedores de Sudaménica. 0.0 4 0.18
02 |Alto nimero de proveedores de acero en China 0.03 3 0.14
03 |Calidad y caracteristicas de materfa prima de proveedores similares. 0.03 3 0.14
04 |El mimero de habitantes v poder adquisitivo de a poblacion objetivo se espera crezca, segin las provecciones gubsrnamentales 0.03 3 0.14
05 |Incremento del indice de construccidn en el pais de viviendas populares 0.0 4 0.18
06 |Bajos impuestos para exportar producto final 2 Cenfroamérica 0.03 4 0.18
A1 |Posbilidad de que los provesdores qus abastecen actualments materia prima fabriquen el producto final 0.03 1 0.05
A2 |Eliminacion ds reduccion de impuestos en importacion de insumos v materia prima 0.03 1 0.05
A3 |Solamente exsten 3 mandes cadenas compradoras mavoristas 0.0 1 0.05
A4 |Las cadenas mayoristas compran en grandes cantidades y pueden solicitar reduccidn de precios. 0.05 1 0.09
A5 |Compra de cadenas mayoristas a fabricas de otros palses con cambio de divisa relativamente inferior a la moneda local 0.05 1 0.05
A6 |Posibilidad de que los compradares mayoristas fabriguen ellos mismos el producto 0.05 1 0.03
A7 |Fabneacion de producto de complejidad media posbilita el mgreso de nuevos competidores a la industria. 0.05 2 0.09
A8 |No eusten regulacionss estrictas 0 especificas para la fabricacion de lavaderos momdables v posibiita igreso de nuevos compstidores. 0.03 2 0.09
A9 |Existen lavaderos de plastico polisfileno como sustifufo del producto que se oftece. 0.03 1 0.09
Al0 | Existen lavaderos de acrilicos como sustifuto del producto que se oftecs. 0.03 2 0.09
A1l |Existen lavaderos d fibra de vidno como smstituto del producto que s ofece. 0.05 2 0.09
A1l | Existen lavaderos de cuarao como sustituto del producto que se ofrece. 0.03 1 0.09
AI3 |Bajo precio de venta de productos fabricaros por empresas Chinas, 0.03 1 0.05
Al4 | Bajatasa de crecimiento de la economia del pals (0,6% segun el FMI) obliga a que personas se decidan principalmente en precio de producto al momento de comprar. 0.05 1 0.09
A15 | Alto Indice de inflacidn del pals afecta los costos de fabricacion del producto. Inflacién del 0.19% para Enero del 2018 (Banco Central de Ecuador). 0.03 1 0.03
Al6  |Producto regularmente solo se compra una sol vez por casa o familia y ocurre cuando se construye una nueva casa uapariamento y/o se remodela. 0.05 1 0.05

TOTAL LD 103




ANEXO 4

Tabla de Evaluacion de Factores Internos

Criterio de asignacion de Ranking
Valor Ambiente Intemo
1 Dehilidad significativa
2 Debilidad
3 Fortaleza
4 Forialeza significativa
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EVALUACION DE FACTORES INTERNQS

Niimero Fortalezas / Debilidades Coeficientes | Ranking | Resultado
F1 Existencia de maquinas con normas de seguridad ocupacional 0.04 4 0.16
F2 Producto final con buen acabado, acords a su PVP 0.07 4 028
F3 Maquinas semiautomatizada 0.07 4 0.28
F4 Capacitacion a los vendedores de los retailers 0.07 4 0.28
F5 Se cuenta con las horas/hombres requeridas para responder los pedidos demandados 0.05 3 0.15
F6 Sistema de Facturacion v control de inventario 0.04 4 0.16
F7 40% de la maquinaria actual tiene una de mas de 20 afios 0.05 3 0.15
F$ Precio de producto infenor frente a otras marcas nacionales. (PVP 30% menos que la competencia) 0.04 3 0.12
F9 Nuestros productos se encuentran en las perchas de las cadenas de ferretenas mas grande del pais 0.04 3 0.12
F10  [Secuenta con2 prensas back up enla fabricacién de lavaderos. 0.04 3 0.12
D1 20% de capacidad ocia de maquinas versus demanda actual 0.07 1 0.07
D2 |Atraso en abastecimiento de materia prima por falta de existencia de un sistema definido para adquisiclones (1 vez cada 2 meses) 0.07 1 0.07
D3 Colaboradores operativos no estan altamente capacitados 0.04 2 0.08
D4 |No estin establecidos procedimientos de trabajo seguro 0.04 2 0.08
D3 Métricas de calidad no definidas 0.05 2 0.10
D6  |Alto indice de costos fijos (60%) 0.07 1 0.07
D7 Productos ho cuentan coh nomnativas de calidad y medio ambiente 0.07 1 0.07
D8 Linea standard no tiene una gran diferenciacion del producto chino importado 0.05 2 0.10
Do Eficiencia de linea produccion de un 75% por desperdidio de manufaciura 0.05 2 0.10

1.0 1.56




214

ANEXO 5

Tabla de Gobernanza del PMI

Table 2-3. OPM Governance Related Processes by Domains and Functions

Functions Domains Oversight Control Integration Decision Making
OPM Governance * Perform organizational * Create OPM governance * Align portfolio, program, * Establish OPM decision-
Alignment Domain strategic alignment management plan and project execution with making process

e Establish governing body organizational strategy * Determine portfolio,
* Create OPM governance * Integrate portfolio, program, program, and project
charter and project processes component prioritization
e Conduct periodic planning e Create integrated portfolio, and funding
for prioritization and program, and project
funding roadmap
OPM Governance Risk * Manage portfolio, program, | ® Create OPM risk * Integrate dependency * Resolve and remediate
Domain and/or project internal or management plan management escalated risks and/or
external dependencies * Establish OPM risk issues
escalation process
OPM Governance * Conduct portfolio, program, | ® Create OPM performance * Perform integrated * Optimize portfolio, program,
Performance Domain and project reviews and management plan performance reporting and project resources
audits * Establish OPM reporting * Align resource capacity and * Assess changes to
and control processes capability needs across organizational strategy or
* Monitor KPIs portfolios, programs, and portfolio, program, and
projects project performance
0PM Governance * Communicate key * Create communications ¢ Disseminate communications | ® Report decisions made
Communications Domain messages to organization management plan with justification
* Monitor communication
effectiveness
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Tabla de Indicadores del Cuadro de Mando Integral de Almetal S.A

INDICADORES DEL CUADR!

E MANDO INTEG.
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PERSPECTIVAS OBJETIVOS Nombre DeTndicador  |F riodicidad De| Unidad De Meétrica ! Caleulo Fuente LineaBase | U™l | gpierivg
Evaluacion Medida Minimo
FL Incrementar w 2% los inices Razia comizate Mensiat aetvo Conente / Fastro - L% 2% »
de liquidez Corriente Estados Financieros
e Indicador de solvencia Anual | Activos Totakes / Pasivos totales 1.60% 2% e
N . (Ingresos por venta actual -
— E‘niﬂ:;\ml::'m os ingresos en Tasa de crecimiento de ventas Trimestral % gresos por venta afio anterior) Registros Contables $21127431 | S11.83803 | 823240174
= i - Tngre so afio anterior) * 100
B ROI S . . . -
= (rendimiento s obre la inversién) Anual Utifidad Neta / Cagital irwertido Registros Contables 1.13% 3% e
=
2 (utlidad de cperacibnapstada
2 F3. Incrementar ;n 25% b VEA Al 5 después de impuestos - costo del Resistros Contable 5196900 26435 $2461.35
; rentabifidad neta (valor econdmico agregado) e capital invertido("4) *prome dio cgistros Lontables - 2643 2
lajustado del capitalinvertido
Tasa de crecimiento de margen de (UAT afio pasado - UAT elafio j o B
tlidad Al s actual)/ Usilidad el aiio pasado Estados Financieros §13.969.68 $18.365.13 5199621
- 5 ke
'"bl‘n\;a' meatar i 13% 1 tasa de Indice de cobranza Trimestral Valor cobrado / Valor Facturado | Reporte de cobranzas corte 60% 68% 5%
" O e e fndce de clintes saisfachos | mensual I e Repos de ServicioalCliats | 00% 100%
— M. Incrementar un 5% la Tasa de crecimiento d2 nuevos o Nimero de clhientes mevos . ar o o
3 N N . semestral % N . Reporte de Ventas 3% 8% 10%
g captacion de nuevoe chentes clientes carteta clentes
—_ . . (%o de partcipacitn de mercado
" P5 I SRS % | Pariciacitn do mercado amal % lactml) - (% de pertiipacibn de Encresta 22 % 2
Ee |mercado afio pasado]
P.I\ 1. Incrementar un 10% el Indice de lanzamiento de nuevos Semestal 5 Productos mevos / Total Catilogo de producios e 50 300
‘mimero de nuevos productos productos productos =
e
] PIN 2. Reducir capacidad ocioea
= . . . ., |(Cammciiad de phna - Demands) [, - . .
2 thm de prodvceién enm Capmcidad ooiosa de planta Trimesiral % Copaeitad do satn Reporte e produccion yventas|  24% 15% 10%
w - - —
=} PIN 3. Reducir un 20% tiempode | Tiempo de respuesta de ordenes de fecha de realizacién del pedido - e T oierion < U 5 <
: respuesta de pedidos pedido Mensual das Fecha de entrepa de solicind Reparte de Logistica y Ventas 6 B
=X ;I';‘j Reducirm 1% Costos Indice de Costos Fjos Trimestral % |Costos Fijos / Costos Totales Esfados Fnancieros 2019 60% 5% 50%
(2]
= Is y Qi
= PIN 3. Reducirun 10% b ice de Numero de reclamos por producto epotie de . erte 5. . 54
8 frecuencia de rechmaciones Indice de rechmaciones mensual vendidlo Tot! produc tos vendidos Reparte de Servicio al Client 13% 10% e
PIN 6. [ncrementar un 10%% .
- - , Nimero de umidades fabricadas " o o
3 3 % . eporte de 3% %o %
1;;1\)::::\,;6 de ganta de Eficiencia de phinta mensual % Tos! de widades planficadas Reporte dz Produccion b} 80 83
EA 1. Cumplr al 100% el - .
5 <] progmma de capacitacion de fndice de capacitaciones Somesal \““';;d i‘i‘]’c‘“‘;f“" Remate de Taento B - . i~
o desarrollo de competencias del efectuadas a colaboradores emesia o [Fecolacas/ Sumero o8 eporte de Talento Fumano - * i
- "E personal capacitaciones planificadas
<
= = EA 2 Incrementar un 10%% el Tndice de satisfaccion de bos (Nomero de empeados satisfechos|
= g indice de satisfaccion de chma - empeados - Anual % lcon elckma laboral / Totalde Peporte de Talento Humano 1% 0% 83%
5 S |t ¢ smpeados
- EA 3. Cumplir al 100% el Nimero de capacitaciones
4] ice i 2 nueve . . - . .
- rrogmma do capactaciin o | " ® cfpf‘“':‘;’”bzﬂ WEE Semestal % |ejecuiadas. Numero de Reporte de Talento Humamo 0% 0% 100%
mevos puestos de trabajo puesios & mabao apa plarificada
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Tabla de Indicadores de la Matriz de Arquitectura de Almetal S.A

INDICADORES DE MATRIZ DE ARQUITECTURA Y CADENA DE VALOR
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‘producto

productos vendidos

atencion al clisnte

. . . Periodicidad De |Unidad De L . Umbral .
PERSPECTIVAS OBJETIVOS. Nombre De Indicador Fealuncton | Motida Meétrica / Caleulo Fuente LineaBase | \ ™| Objetivo
PL.- Complimiento semanal dz % Cumplimiento de insumos Recibido/ Fusnte : - - )
materia prima e insumos Mensual % Registros 85% 95% 100%
comprados Programado
comprados
P2.- Cumplimiento semanslde  |% Cumplimiento semanal de . Fuente :
" A e ! Recibido/ o o ”
'materia prima e insumos recibidos |materia prima e insumos Mensual % Registros 85% 95% 100%
Programado
(recibidos/programados) recibidos (recibidos/programados) administrativo
11-Di el rechazo de Fuents
e ot o RIS | Rechazo de materia prima vs “ . . Materia Prima Rechazada / Rosiet o s
prima vs total de productos total de productos recibidos =nsua - Materia Prima Total cEistros - -
recibidos o
Fuente
12 contenedores receptados | Cumplimiento de Contene Semestral Valor Suma de contenedores 3 3 3
13- # 6z dias entregados por mes
por accidentes o enfermedades | de permisos por acidentes Mensual valor Dias con descanso Registros s 3 1
profesionales
R.1.- Complis con las normas Complimiento de Normas Fuente
-~ o P o Anual Licencia Ambisntal Registros 0% 100% 100%
Ambientales 5
o
3 <1 100% de ide iiento de ) sportes de
R Tener =l 100% de los de Complimisnto de entr Pedidos on Planta ! Total ée Reportes d ] ] ]
suministros listos para la pedidos a tiempo por parte de | Mensual % o Plan facturacion 8000% | 100.00% | 100.00%
fabricacidn de los produtctos Proovedores P 2019
FPEL- Complimiento mensual de _ .. |Activo Corrisnte / Pasivo Ragistros de I .
programa de capacitacion de buenas | Capacitaciones de manufactura Mensual % Corriente - 75.00% 95% 100%
practicas de manufactura .
PE2.- Cumplimiento mensual de # actividades ejecutadas [/ Regictros de
programa de capacitacion de Capacitaciones Calidad Mensual ) Total actividades 'm a 0.00% 95% 100%
sistemas de calidad planificadas
PE3 .- Complimiento mensval de | ¢eoeiones en Seguridad Capacitaciones dictadas Registros de " - N
programa de capacitacion de Tndusteial Mensual % Programsa ds Capacitaciones RREEH 90% 93% 100%
sesuridad industrial e s Lapa *
N e .
A2 Porcentaje de fallas Fallos en Recursos Tecnélogico | Mensual 5 |Fhorss fallas [Homs & Registros deTI 18% % 3%
del recurso tecnologico € teconologia i
P 3 Nivel &z utilidad Horas operativas maquinas
proporcionado por el Utilidad en equipamiento Mensual % | o dﬂpmb{‘: Registros deTI 5% 95% 100%
equipamieato
Total de unidades
PPL- Cumplimiento semanalde | ¢ pevicnto de productos Semanal % fabricadas / Total de Registros de 93% 95% 100%
productos fabricados ! ot Produccion
E unidades planificadas
PP 2.- Scrap de productos Productos Rechazados / total Registros de
% de M ] % / ; 3% 2% 1%
! fabricados o snsus de productos fabricados Calidad °
Z (# horas extras = #
<] R trabajadores que hacen .
= PP 3 Horas extras o programadas | o, g o oo programadas | Mensual % horas extras) / (# horas Registros de 3% 2% 1%
o por plan masstro de produccion & =s nomina
totales planificadas al mes
?j * Total de trabajadaores)
= P11 Cumplimento semanal 3% Resictros de
= realizacion de check list de equipos |  Cumplimiento de Checklist Mensual Valor  |Check list completos e © 95% 95% 100%
7:1 o i aral Mantenimiento
P12-Cumptimi val de
i —— Complimiento d mantenimicatos .. |Mantenimiento Realizados Registros de .. ..
‘mantenimientos praventivos de - N Mensual % = 30% 95% 100%%
Prensas preventives a maquinaria Total de mantenimientos Mantenimiento
PL3.- Cumplimiento mensual de |\ ot de mantenimiontos| .. |Mantenimiento Realizados Registros de e - .
‘mantenimientos preventivos de . Mensual % N L O 5% 95% 100%%
preventivos a troqueles Total 05 0
troqueles
PNL-Actualizacton semestralde | 4 apzacion de Opsracicn Trimestral % |Acmat plan programa | DCESes &2 83% 83% 100%
instructivos de operacién = Aanufactura
PN2.-Actualizacion semestral & -~ ) ) Registros de
e Actualizacién de Calidad Trimestral % |Actualizaciones / plan programa A %0% 95% 100%
PN3-Actualizacién semestralde | o s pizcion de Produccion Trimestral % |Actvalizaciones / plan programa |  [eEistros de 80% 95% 100%
de on = Aanufactura
PR1.-Cumplimiento semestral del # actividades ejecutadas [
programa de Anilisis de Programa de Seguridad Semestral % Total actividades 5% 95% 100%
en &l Trabajo planificadas
2 etral e : . - -
PR2 Evaluacion semestral de | p 0 de desochos toxicos | Semestral 3 |Cumpliemodelprogramade)  Registos de 75% 5% 100%
manejo de desechos pelisrosos s desechos toxicos Securidad
PL-1 Cumplimiento semanal de Cumplimiento semanal de MNimero de capacitaciones Fusnte } .
Semestral %  |sjecutadas / Numero de Registros 95% 95% 100%
o productos despachades productos despachados ; oniead N
=
§
=
=] . . . Fuente :
oy INL3.- % de entragas no cumplidas %: de entregas no cumplidas a Mensual % Productos entregados /. Resictros de 1.5% 122 122
= 2 tiempo a clientes tiempo a clientes - Productos demandados e ® - - -
=} logistica
2
SPICumplimiento mensual de # capacitaciones sjecutadas |
programa de capacitacion de Capacitaciones Servicio al Cliente Mensual % / Total capacitaciones “m - 0% 90% 100%
atencion al cliente planificadas
[75] SP2.-Cumplimiento mensual de # capacitaciones ejecutadas .
P P . - Registros de — cos o
= programa de capacitacion de Capacitaciones Vendedores Mensual % / Total capacitaciones RREH 0% 95% 100%
g = atencion a vendedores blanificadas
E S SP3 .- Nivel de rotacion del personal | % de Rotacion de Nomina Mensual % HD"‘”’ESJZ:‘S:; wtalde | Registros de 5% 3% 2%
2 SK1-Cumplimiento de Protocolo de| o, . v timiento del protocolo|  Mensual %  |Cumplido / Total Registros de 932 95% 100%
g o atencion al clisnte atencion al clisnte
SR2 Porcentaje de llamadas ds
b oreental > % Porcentaje de flamada por Liamadas de reclamos ftotal | Registros de . . .
reclamos de clientes por defectos de Mensual % = - 2% 3% 1%
defectos de llamadas atencion al cliente
= fibrica
N - o # de devoluciones de . i
SR3 Porcentaje de devoluciones de devolucién de productos Mensual % producto / Total de Registros de 15% 1% 1%
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MATRIZ DE ANALISIS DEL ORIGEN DE BRECHAS IDENTIFICADAS
g 5 ORIGEN DE BRECHA
8 BRECHAS IDENTIFICADAS g
E 8 MATRIZ DE
v v & |- e | COBERNANZA |\goumctul . [ FOP<,
Bl :Deticit de 1% en mdice de hqmdez F1.1;F1.2 Parzpectiva Financisra
B2 iDefieit de 52112745 por concepto de mgresos en ventas con respecto al objetivo F2 Perspectiva Financiera
B3 iDéficit de 23% en rentabilidad neta F3.1;F3.2;F33 Parzpactiva Finaneizra
B4 iDehat de 13% en tasa de cobranza F4 Parspectiva Financiera
B5  :Indice de satisfaccion del cliente 10% por debajo del objetive ML Parspectiva Clisnte
B6 Solamente existe un 3% de captacion de nuevos clientes M2 Parzpectiva Clisnte
B7 :Baja participacion de mercado en Ecuador (2%0) M3 Parspactiva Clisnts
BS :Bajo porcentaje de numero de nuevos productos (20%) PIN 1 Parzpectiva Procesos intrnos
BS :Altacapacidad ociosa de planta de produccion (24%3) PIN 2 Darspactiva Procesos intarnos D1
B10 : liempo de respuesta de pedidos 28.6% mayor con respecto al objetivo PIN 3 Parzpectiva Procesos internos
B11 :Costos Fyjos 10% mayor con respecto al objetivo PIN4 Parspectiva Procesos internos D&
B12 iFrecuencia de reclamact 10% mayor con respecto al objetivo PIN 5 Parspectiva Procesos intemos Di
B13 Porcentaje deficiente de productividad de planta de fabnicacion (73%) PIN 6 Berspectiva Procasos internos D&
Bl4 iNo se cumple al 100°% el programa de capacitacion del desarrollo de competencias del personal EAl P. iencias v aps j D3
B15 :Indice de satisfaccion de clima laboral 10% por debajo del objetrvo EA2 P. iencias v aps
Bls iCompra de materia prima e insumos 13% menor que el ebjetive Bl Procaso
B17 :Deficit en la matena prima e msumos recibidos (recibidos programados) P2 Procaso 2
B18 /e de materia prima rechazada 11 Procaso 2
B15 iDesvios d= Contensdores v} Proceso D3
B20 iPersmisos por accdentes yio enfermedades profestonal I3 Procaso D4
B21 :Devoluciones de producto por fallas tecmeas SR 3 Procaso
B22 iNo hay un programa mensual de capacitacion de buenas practicas de mamifactura PE1 Parsonas D3
B23  :No hay un programa de capacitacion de sistemas de calidad PE2 Personas D3
B24 :No hay una capacitacion de segundad industrial PE3 Parsonas D3
B25 :No cuenta con una certificacion ambiental Rl Ramilaci D7
B26 :Fallas del recurso tecnolomico DA 4
B27 :Bajautihdad proporcionado por el equipamiento informatico PAS3 A
B28 :Cuomplimiento semanal de productos fabricados /% por debajo del objetivo PP1 Proceso D5
B19 i3ve de scrap de productos fabricados PP2 Proceso D3
B30  Horas sitras ne programadas por plan masstro de produccion BB 3 Parsonas D¢
B3l iNohay realizacion de check list de equipes 2 instalaci 211 Infrasstructura D3
B32 :No hay un programa mensual de mantemmuentos preventivos de Prensas P12 Infrasstructura
B33 iNohay un programa mensual de mantenimisntos preventivos de troqueles BI3 Infrasstructura
B34 :No hay actualizacion de mstructivos de operacion PN1 Infi ia D3
B35 iNohay actualizacion de instructivos de calidad PN2 Informacion -
B36 :No hay actualizacion de estandares de produccion BN 3 Inf; i D3
B37 iNohayun programa de Anshsis de Segundad en el Trabajo PR1 Parsonas D4
B33 :No cuenta con una evaluacion semestral de manejo de desechos peligrosos PR 2 Remil D4
B3¢ iComplimento semanal de productos despachados PL1 Proceso
B4 :Sumimistros listos para la fabricacion de los produtctos R2 Procesos
B41 :iEntregas no cumphdas a tiempo a chentes INL 3 Proceso
B42  iNo existema un sistema defindo para ad Proceso D2
B43 | Cumplimiento mensual de programa de capacitacion de atencion al cliente 5P 1 Parsonas D3
B44 iComplimiento mensual de programa de capacitacion de atencion a vendedores P2 Parsonas D3
B435  iNivel de rotacion del personal (1%) P3 Personas
B46  :No hay actualizacion anual de protocolo de atencion al chente SN 1 Informacion
B47 iComplir con las normas nacionales SR2 Inf: 6
B48 :Noeusteun plan de Gestion de Gobierno d= OPM Dominio de Alineacion
B40 | No euiste un plan de Gestion de Riesgos de OPM Dominio dz Rizszos
50 :No existe un Plan de gestion de rendimisnto dz OPM Dominio d=
31 iNo sz cumple al 100%% el proerama de capacitacion del desarrollo de competencias del personal EA3 P, expeniencias v aprandizajes
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ANEXO 9

Tabla del Banco Central del Ecuador de las Tasas de Interés activas efectivas
vigentes para el Sector Financiero privado, publico y popular solidario al mes de Agosto

del 2018

Tasas de Interés

agosto - 2018
1. TASAS DE INTERES ACTIVAS EFECTIVAS VIGENTES PARA EL SECTOR FINANCIEROD PRIVADO, PUBLICO Y, POPULAR Y
SOLIDARIO
Tasas Referenciales Tasas Maximas
Tasa Activa Efectiva Referencial Tasa Activa Efectiva Maxima
para el segmento: % anual para el segmento: % anual

Productivo Corporativo 7.72 Productive Corporative 9.33
Productivo Empresarial 8.5 Productivo Empresarial 10.21
Productivo PYMES m Productivo PYMES 1183
Comercial Ordinario 7.96 Comercial Ordinario 11.83
Comercial Prioritario Corporativo 7.63 Comercial Prioritario Corporativo 9.33
Comercial Prioritario Empresarial 9.56 Comercial Prioritario Empresarial 10.21
Comercial Prigritario PYMES 10.52 Comercial Prigritario PYMES 11.83
Consumo Ordinario 16.51 Consumo Ordinario 17.30
Consurmo Prioritario 16.54 Consurmo Prioritario 17.30
Educative 8.47 Educative 9.50
Inmobiliaric 10.26 Inmobiliario 11.33
Vivienda de Interés Publico 4.84 Vivienda de Interés Publico 4.99
Micrecrédito Minorista - 26.81 Microcrédito Minorista® 28.50
Micrecrédito de Acumulacion Simple & 23.70 Microcrédito de Acumulacion Simple* 25.50
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ANEXO 10

Valoracion aplicada para la calificacion de los criterios de priorizacion empleados

para la seleccion del proyecto ganador

CRITERIO APLICADO PARA LA CALIFICACION DELOSCRITERIOS DE PRIORIZACION DE PROYECTOS

implementacion
de una nueva lihea
de lavaderos
de acero
inoxd dable con
hornillas a gas

Se califica con el valor de 4 debido a
fuelos benefidos de implementar
este proyecto impactan
directamenteen 7 de los 11
indicadores significativos del
Cuadro de Mando Integral (64%)

gue la implementacion de este
proyecto requiere una baja
inversidn de capital en maguinaria
v herramentales al ser un nuevo
proceso de manufactura, lo cual se
considera como poco flexible, segin
la definicidn de flexibilidad de
producd dn

Proyecto Integracion Estratégica Flexibilidad de producddn Flexibilidad de Mercado
4 4 4
Disefio e Se califica con el valor de 4 debido a

Se califica con el valor de 4 debido a que

con la implementacidn de este proyecto
se espera evidencdiar incrementos en la
captacion de un mayor segmento de
mercado, através de la creaddn de un

nuevo producto, por lo tanto se lo

considera de alta flexibilidad segun la
definid dn de flexibilidad de mercado

Implementacion
de
un Sistema de
Gestidn de calidad

3

Se califica con el valor de 4 debido a
fuelos beneficios de implementar
este proyecto impactan
directamenteen 3 de los 11
indicadores significativos del
Cuadro de Mando Integral (274)

Se califica con el valor de 3 debido a
gue la implementacion de este
proyecto requiere una mediana

inversidn de capital en maguinaria
y herramentales al ser un nuevo

proceso de manufactura, lo cual se

considera como poco flexible, segin

|a definicidn de flexibilidad de

Se califica con el valor de 3 debido a que
con la implementacidn de este proyecto
se espera evidendar un moderado
crecimiento en la captacidn de segmento
de mercado, debido a que se garantiza la
estandarizacidn de la calidad en todos sus
procesos v productos actuales, lo cual
facilitara la entrada en nuevos mercados, y
Va gue no secrea un nuevo producto, se

Lanzamiento de

un lavadero de

cuarzo degama
alta

producd dn lo considera de mediana flexibilidad, segdn
la definicidn de flexibilidad de mercado
3 2 4

Se califica con el valor de 4 debido a
guelos beneficdos de implementar
este proyecto impactan
directamenteen 5 de los 11
indicadores significativos del
Cuadro de Mando Integral (455%)

Se califica con el valor de 2 debido a
gue la implementacion de este
proyecto reguiere una alta
inversidn de capital en maguinaria
y herramentales al ser un nuevo
proceso de manufactura, lo cual se
considera como poco flexible, segin
la definicidn de flexibilidad de
producd dn

Se califica con el valor de 4 debido a que
con la implementacion de este proyecto
se espera evidendar cambios favorables
en la captacidn de un mayor segmento de
mercado, através de la creaddn de un
nuevo producto, por lo tanto se lo
considera de alta flexibilidad segin la
definic én de flexibilidad de mercado

Autom atizad on

de procesos de

fabricacion de
lavaderos
inoxidables

Se califica con el valor de 4 debido a
fuelos benefidos de implementar
este proyecto impactan
directamente en 3 de los 11
indicadores significativos del
Cuadro de Mando Integral (279%)

Se califica con el valor de 3 debido a
gue la implementacidn de este
proyecto requiere una mediana

inversidn de capital en maquinaria
y herramentales al ser un nuevo

proceso de manufactura, lo cual se

considera como poco flexible, segln

|a definicidn de flexibilidad de
producd dn

Se califica con el valor de 2 debido a que
con la implementacidn de este proyecto
no se espera evidendar un incremento en
la captacién de un mayor segmento de
mercado, debido a que no se crea un
nuevo producto, por lo tanto se lo
considera de baja flexibilidad segin la
definid én de flexibilidad de mercado




ANEXO 11

Formato de Informe del Trabajo del Proyecto

INFORME DE TRABAIO DEL PROYECTO

Nombre del Proyecto

Fecha de elaboracion

Director de Proyectos

Patrocinador

Logros para este periodo de informe

1.

Ul

Logros previstos pero no completados en este periodo de informe

1.
2.
3.
4.

Causa raiz de las variaciones

Impacto en los proximos hitos o fecha de vencimiento del proyecto

Accién Correctiva o Preventiva Planificada

Fondos gastados en este periodo de informe

Impacto en el presupuesto general o en losfondos de contingencia

Costos planificados para el proximo periodo de informe

Nuevos riesgos identificados

Comentarios

220
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ANEXO 12

Estudio de Mercado del lavadero de acero inoxidable con hornillas a gas

SECCION 1

1. Antecedentes

La construccion y adquisicion de casas populares en el pais tiene como necesidad bésica
optimizar y aprovechar al méximo el espacio fisico de la infraestructura de las mismas por parte
de los constructores y reducir costos en la adquisicion de bienes bésicos para la alimentacion y
limpieza de los alimentos como una cocina, cocineta y lavadero por parte de los usuarios finales

de la vivienda.

Basado en la necesidad que buscan las personas de clase baja y media baja de optimizar
espacio fisico y reducir costos en adquisicion de un artefacto para cocinar, o simplemente para
tener como alternativa de coccidn para las personas que ya se cambiaron al sistema de cocinas
de induccidn o para aquellas personas que viven solas o con su pareja y no necesitan tener la
enorme y costosa cocina de gas o induccidn presentamos la alternativa para todos ellos y es

Lavagas.

Lavagas consiste en la propuesta de lanzar al mercado un lavadero de acero inoxidable con
un valor agregado el cual es incrementar una extension en el cual se incorporard 2 hornillas a

gas. El mercado que se pretende atender son personas de clase baja y media baja, la cual por
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optimizacion de costo y espacio serd una propuesta muy interesante ya que en menos de 3

metros cuadrados tendrdn su lavadero y cocina juntos.

Adicional, la oportunidad que encontramos es que una gran cantidad de la poblacién de
escasos recursos existe una barrera creada con las cocinas de induccién, ya que en los lugares
que habitan no se encuentre energia eléctrica constante, por esta razon creen mds viable tener
cocina a gas o por lo menos tener una o dos hornillas aparte de la cocina de induccidn para que

no tengan ningun tipo de problema cuando no haya energia eléctrica.
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del problema

icion

2. Defin

Bl5anou3 SuANpUL) UoDe Bgs aAUl an §eUDOd eun eJdwoD eOUBNI2 2Nb L) ? | p1dii0g ap ElIUaN 384
BI5an3u3 FuaANpUC) UoD e IS AUl an ¢ 0Japeae| un eidwcd epUaNdal) anb U 7 E| 8p UpIJen|ea3
B35aNIU3 pepIpUNjold uaANpUC) an §BUDOD s Jeidwod elieyn 33| apuoq ?
e eIsiA3I U] Aeliojeioldyg upDe 3 AUl UODNGIISIP 3p S2[eUED
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2.1 Problema de decision Gerencial

(Debemos lanzar al mercado lavaderos de acero inoxidable que tengan incluido hornillas a

gas?

2.2 Problema de investigacion de Mercado

Determinar las preferencias, disponibilidad de aceptar y comprar un nuevo tipo de lavadero

que incluya un sistema de gas para cocinar.

2.3 Objetivos del estudio general y especifico

Dentro de los objetivos generales identificados tenemos:

1.

2.

Determinar las percepciones positivas y negativas sobre cocina de gas e induccion.
Determinar el perfil de los potenciales usuarios de este producto.

Determinar la preferencia y aceptacion de usuarios de adquirir el producto propuesto.
Evaluar los posibles canales de distribucién del producto.

Evaluar la frecuencia de compra de la propuesta.

De los objetivos especificos del estudio tenemos:

1.

2.

Determinar el tipo de cocina que mayormente posee la poblacion.

Determinar qué es lo que mas les desagrada a los consumidores de la cocina de
Induccion.

Determinar qué es lo que mds le agrada de la cocina a gas a los usuarios.

Determinar qué es lo que mas le desagrada de la cocina a gas a los usuarios.
Determinar si a la poblacion meta le interesaria adquirir el producto propuesto.
Determinar las principales razones por las cuales los interesados del producto lo

comprarian.
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7. Determinar qué tipo de nivel socioecondmico estaria interesado en adquirir este tipo de
producto.

8. Determinar el rango de precio a pagar por el producto propuesto.

9. Determinar el momento en el cual los consumidores comprarian el producto.

10. Determinar el canal de distribucién preferido por los consumidores del producto

propuesto.

SECCION 2

3. Metodologia de Trabajo

3.1 Investigacion exploratoria cualitativa

Para obtener informacién y poder definir el problema presentado de una forma mas precisa,
poder examinar las variables relacionadas a la fabricacion y venta de un lavadero hibrido, que
cuente con 2 hornillas a gas, y obtener insights para realizar mejores aproximaciones al
problema de investigacion se procederd a realizar la investigacion exploratoria, en la cual
decidimos realizar la investigacion cualitativa directa utilizando la metodologia de la entrevista
a profundidad, debido a que esta nos permite tener una discusién méas a fondo y personal sobre
el tema con los expertos, adicional que con esta técnica se evitard tener respuestas sesgadas
como en un grupo focal debido a la posible percepcidn negativa de otras personas que pueden
estar en desacuerdo con esta nueva propuesta.

3.1.1 Metodologia propuesta

Parte 1

El objetivo de realizar la metodologia propuesta, la entrevista a profundidad a desarrollarse
es:

- Obtener informacion y comprender los insights de los posibles consumidores.
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- Entender las percepciones positivas y negativas de adquirir y utilizar un lavadero de
cocina inoxidable que en su costado tenga 2 hornillas a gas para realizar la coccion de
los alimentos.

- Conocer cudles son las principales ventajas y desventajas que ven en este producto.

- Conocer a qué segmento del mercado se pudiera captar.

- Conocer las ventajas de tener una cocina de gas comparado con una de induccion.

- Identificar los potenciales canales de distribucion.

- Determinar el precio de venta al mercado.

Parte 2

Como introduccién o predmbulo de la entrevista a profundidad tenemos la siguiente:

“Buenas tardes soy alumno de la Maestria en Gestion de Proyectos de la Espae y me
encuentro realizando un proyecto de investigacion de mercado, agradezco cordialmente su
valioso tiempo, participacion y sinceridad a las respuestas. El objetivo de la entrevista a
realizarse es conocer y entender el comportamiento del consumidor ante el posible lanzamiento
al mercado de un lavadero de cocina con hornillas a gas, el cual nos ayudard a responder
nuestras hipdtesis, obtener informacion y analizar la viabilidad de lanzar esta nueva propuesta

al mercado local, la informacion recolectada sera utilizada para anélisis de fines académicos”.

Parte 3
Como introduccién y calentamiento tenemos:

“Mi nombre es Ignacio Carrasco y la propuesta que estamos analizando es lanzar al mercado
un lavadero en acero inoxidable que tenga incorporado a su costado 2 hornillas a gas, con el

cual pretendemos resolver las necesidades las personas de bajos recursos que buscan optimizar
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espacios y reducir costos al momento de comprar una cocina y lavadero en sus viviendas.

Cuéntame un poco sobre ti, ;qué es lo que mads te gusta del rol que desempefias en tu trabajo?”’.

Parte 4

Con la finalidad de responder las preguntas de investigacion, analizar los objetivos

especificos y posteriormente entender los objetivos generales de la propuesta planteada,

tenemos las siguientes preguntas:

1.

9.

(Cudles son las caracteristicas sobre las cocinas de induccién que mds le desagrada a la
poblacién en general?

(Cudles son las caracteristicas sobre las cocinas a gas que mads le agrada a la poblacion
en general?

(Cuéles son las caracteristicas sobre las cocinas a gas que mds le desagrada a la
poblacién en general?

(Quién toma la decisién final al momento de adquirir una cocina y/o lavadero en el
hogar?

(Le parece préctico que exista un lavadero con cocina?

(Conociendo el producto, a qué nivel socioeconémico considera que estaria dirigido?
Y por qué?

(Cuanto estaria dispuesto a pagar por el producto?

(Compraria un lavadero con hornillas a gas?

(Razones por la cual compraria el producto? (indique al menos tres).

10. ;Cudndo compraria este lavadero?

11. ;Qué canales de distribucion considera viable para la entrega de este tipo de producto?

(Listar minimo 5).
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Completar las siguientes frases:
1. Tener un lavadero de cocina con hornillas a gas es
2. Este producto es bueno para utilizar cuando
3. Cuando uso este producto me siento
4. Lo mejor de este producto es

5. Acero inoxidable es

SECCION 3
3.2 Investigacion concluyente descriptiva

Una vez que realizamos la investigacion exploratoria, entrevistindonos con expertos de las
areas de producto, marketing y finanzas de una conocida multinacional dedicada a la
fabricacion de cocinas en Ecuador y gente experta en la comercializacion de lavaderos en la
seccion anterior, ahora procederemos a realizar la investigacion concluyente, en la cual
mediante la investigacion descriptiva a través de las encuestas buscaremos obtener informacién
especifica de los participantes y poder probar las hipétesis planteadas, asi también buscaremos
determinar y examinar las posibles relaciones existentes entre las diferentes factores y aspectos
sociales-culturales que planteamos en la encuesta.

Los hallazgos de las encuestas las emplearemos més adelante como informacion para tomar
decisiones en base a los objetivos especificos y generales planteados en la seccion 2 de la

investigacién de mercados.

Instructivo para los encuestadores
A continuacién, mostraremos a un pequefio instructivo para los encuestadores:
“Buenos dias/tardes, mi nombre es y estoy realizando una encuesta para determinar las

perspectivas y opiniones sobre la introduccion en el mercado local de una nueva propuesta que
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consiste en un lavadero inoxidable hibrido, el cual te permitird aparte de lavar tus alimentos,
poder cocinarlos, es decir tendrds 2 artefactos en uno solo.

Actualmente este lavadero hibrido ya existe en paises como en Colombia y queremos
determinar si tendrd acogida en nuestro pais, y en caso de que asi sea, queremos determinar a
qué segmento deberiamos dirigirnos.

Agradecemos cordialmente tu valiosisima participacion, la cual nos serd de gran ayuda para
recolectar informacién y determinar si tendra acogida nuestro producto”

Nota: Una vez que el encuestador se presente en el momento que hable sobre el producto
deberd mostrar al encuestado un folleto a color con las fotos de la propuesta del lavadero

hibrido “Lavagas”, las cuales se muestran a continuacion:
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IMAGENES DE LAVAGAS
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SECCION 4

3.2.1 Definicion de la Poblacion Meta

Una vez planteada la encuesta en la seccion anterior pasaremos a definir primeramente la
poblacién meta:

A) Elemento:

-Gerentes o Propietarios que administran Construcciones de viviendas populares

-Propietarios de Distribuidoras Minoristas

-Propietarios de Distribuidores Mayoristas

-Personas que trabajan en negocios de gasfiteria

-Gerente del Ministerio de Desarrollo Urbano y Vivienda del Ecuador

-Gerente del Ministerio de Transporte y Obras Publicas del Ecuador

-Familias de nivel socioeconémico Bajo

-Familias de nivel socioeconémico Alto

B) Unidad:

-Empresas relacionadas a la Construccién de Viviendas

-Ferreterias grandes, medianas y pequefias

-Ministerio de Desarrollo Urbano y Vivienda del Ecuador

-Ministerio de Transporte y Obras Publicas del Ecuador

-Gasfiteros

-Personas de nivel socioeconémico Bajo y Alto.

C) Extensién o Ubicacion Geografica:

-Inicialmente se concentrard en la provincia del Guayas, ya que la empresa estard ubicada

en su capital, pero nuestro objetivo es distribuir nuestro producto a nivel nacional.
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3.2.2 Definicion del Marco Muestral

A continuacién, definiremos los siguientes elementos en el marco muestral:

-Listado de articulos mds comprado de Ferreteria

-Directorio de empresas dedicada a la construccion

-Censo poblacional Guayas

-Listado de personal que labora en el Ministerio de Desarrollo Urbano y Vivienda del
Ecuador

-Listado de personal que labora en el Ministerio de Transporte y Obras Publicas del Ecuador

3.2.3 Seleccion de Técnica de Muestreo

Ahora procederemos a seleccionar la técnica de muestreo, para la cual utilizaremos técnicas
no probabilisticas por cuotas ya que la realizaremos en 2 etapas:

- En la primera etapa dividiremos la poblacién en subgrupos de acuerdo a los niveles
socioecondmicos, un grupo corresponderd a las clases bajas/media baja y el otro grupo a las
clases media alta/alta.

- Posteriormente de estos subgrupos seleccionaremos por conveniencia a personas que estan
inmersos en el entorno de la fabricacién, compra y venta de cocinas y lavaderos, de tal manera
que se trate de asegurar que la muestra sea representativa de la poblacion meta.

Con esta técnica esperamos poder analizar y estudiar los rasgos y caracteristicas que se
presentaran en cada subgrupo, ya que consideramos que los niveles socioeconémicos pueden

influenciar en las percepciones positivas de la compra del producto.
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3.2.4 Definicion del Tamaio de la muestra

Finalmente definiremos el tamafio de la muestra utilizando la calculadora del programa
Raosoft considerando:

- Margen de error del 5%

- Nivel de confianza del 95%

- Tamaio de la poblacién de

4.086.089 (poblacion del Guayas)

El cual nos da un resultado de tamafio de muestra o “n” igual a 385.

. Raosoft

What margin of error can you accept? 5 %

5% is a common choice

What confidence level do you need? 95 %

Typical choices are 90%, 95%, or 99%

What is the population size? ‘}-1086089 3
If you don't know, use 20000 i
What is the response distribution? 50 %

Leave this as 50%

Your recommended sample size is 385
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3.2.5 Encuesta

><

Section 1 of 6

LAVAGAS

Lavadero con 2 hornilas a gas

Genero

Masculino

Femenino

Edad

Indique el numero de Integrantes que viven en su Hogar ?

Promedio de Ingreso Familiar Mensual

Que tipo de cocina posee?

Gas
Induccion

Electrica
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<
.

Section 2 of 6

Cocinas a GAS

Que es lo que mas le agrada de su cocina de GAS?

Bajo Costo

Independencia sobre la Energia Electrica
Facil Instalacion

No es necesario ollas o sartenes especiales
Facil Uso

Cultural y Tradicional

Que es lo que mas le desagrada de su cocina De GAS?

Uso de fosforos
Peligroso (Inflamable)
Largo tiempo de coccion

Espacio requerido para colocar el cilindro de gas
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Section 3 of 6 X

Cocinas a Induccion o Electrica

Descript

ption (optional)

Que es lo que mas le desagrada de su cocina De INDUCCION?

Dependencia de la Energia Electrica

Alto consumo de Energia Electrica

Se requiere instalaciones electricas en optimas condiciones

Falta de Tecnico competentes (No cualquiera arregla la cocina de induccion )

Se requieren de Ollas y sartenes especiales

><
.

Section 4 of 6 :

Idea Sobre Lavadero con Hornilla a Gas

Si su respuesta es NO, la encuesta ha terminado.

Le parece practico que exista un lavadero con 2 hornillas a gas ?
Si

No

Lavadero con 2 hornillas a Gas

1 a 1.22 metros
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><

"ee

Section S of 6

Percepcion sobre un Lavadero con Hornillas a
Gas

Cuando cree viable comprar un lavadero con hornilla a gas

Fase de Construccion de Casa
Re-Diseno de cocina
Cambio de vivenda ( Suites o Departamentos pequenos)

Compra de vivienda nueva

Razones por las que compraria el producto

Optimizacion de Espacios

Bajo Costos

Innovador

Novedoso

Ahorro energetico

Material acero inoxidable (Anti Corrosivo)

Comodidad
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Si tuviera una cocina a induccion, usaria este tipo de lavadero con hornillas a gas
como una salida de emergencia al corte de energia electrica ?

Si

No

Conociendo el producto a que nivel socioeconomico piensa que estaria dirigido

Alto
Medio Alto
Medio Bajo

Bajo

Hasta cuanto estaria dispuesto a pagar por el producto

$60a 8120
$121 a $200
$201 a $300

$301 a $400
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b 4

Seccion 6de 6

Canales de Distribucion

En que establecimiento |le gustaria adquirir este producto

Ferreterias de la zona
Kiwy

Ferrisariatos

Coral

Wia WEB
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PARTE III: RESULTADOS
4. Resultado de Objetivos Especificos

Los resultados presentados a continuacién, producto de la encuesta (muestra) realizada en
la ciudad de Guayaquil poseen un margen de error del 8.95% y un nivel de confianza del 95%
con respecto al universo (Poblacién del Guayas), debido a que se lograron encuestar a 120

personas de las 385 planteadas inicialmente.

What margin of error can you accept? g o,

5% is a common choice

What confidence level do you need? 95 log
Typical choices are 90%, 95%, or 99%

What is the population size? 4086089
If you don't knowy, use 20000 -
What is the response distribution? 50 og,
Leave this as 50% " ’
four recommended sample size is 385

Alternate scenarios

With a sample size of 120

Your margin of error would be 8.95%

Sobre los objetivos especificos planteados inicialmente en la investigacion de mercados

podemos concluir que:



1. Determinar el tipo de cocina que mayormente posee la poblacion:
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La mayor parte de los encuestados (88.3%) posee y utiliza cocina de gas como alternativa

de su preferencia al momento de cocinar de alimentos, mientras que solamente el 5.8% de ellos

utiliza cocina de induccion.

Frecuencia

Tipo de Cocina

FPorcentaje Forcentaje
Frecuencia Forcentaje valido acumulado
Walido GAS 106 883 88,3 883
INDUCCION 7 58 58 042
ELECTRICA 1 B B 950
Gas e Induccion 4 3,3 3.3 983
Mo contesto 2 1,7 1.7 100,0
Total 120 100,0 100,0
Tipo de Cocina
120
100
80—
60
40
20
I e
o] T T T T T
GAS IMDUCCIOMN ELECTRICA Gas e Induccion Mo contesto

Tipo de Cocina
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2. Determinar qué es lo que mas les desagrada a los consumidores de la cocina de
Induccion:

De las encuestas realizadas pudimos determinar que a la mayor parte de los usuarios (15.8%)
lo que mas le desagrada de la cocina de induccion es el alto consumo de energia eléctrica.

De tal manera que se ratifica la informacion obtenida de la investigacion exploratoria a
través de la entrevista a profundidad realizada con el personal de marketing, ventas y producto
de una empresa multinacional local que fabrica cocinas en el pais sobre las posibles

percepciones negativas de los usuarios a las cocinas de induccion.

Desagrada de Induccion

Paorcentaje Paorcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Walido Dependencia de Energia - _
Elactrica 10 8,3 27,0 270
Alta consumo de Energia
Elactrica 19 158 1.4 784
Se requiere instalaciones
electricas en optimas 1 K] 27 811
condiciones
Falta de tecnicos
competentes 2 17 54 865
Serequieren de ollasy
sartenes especiales 2 17 54 1.8
Otros 3 2.5 8.1 1000
Total 37 ane 100,0
Perdidos  Sistema a3 69,2
Total 120 100,0
Desagrada de Induccion
20
151
=
o
c
2
o 10
@
1=
[
=
o T T T T T T
Dependencia de Alta consumo de  Se reguiere  Falta de tecnicos Se reqguieren de Ctros
Energia Electrica Energia Electrica instalaciones competertes  ollas y sartenes
electricas en especiales
optimas
condiciones

Desagrada de Induccion
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La mayor parte de los encuestados, en un 36.7% indicé que lo que mas le agrada de su

cocina a gas es su bajo costo, seguido en un 25% por su fécil uso.

Tabla de frecuencia

Agrada de Gas
Porcentaje FPorcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Valido Bajo costo 44 36,7 373 ar3a
Independencia sobre |a
energia electrica 19 158 16.1 534
Facil Instalacion 8 6,7 6,8 60,2
Mo es necesario ollas o 3’
sarenes especiales 10 8.3 8.5 68,6
Facil Uso a0 2510 254 G941
Cultural y Tradicional i 5.0 51 §52
Otros 1 8 8 100,0
Total 118 98,3 100,0
Ferdidos  Sistema 2 17
Total 120 1000
Grafico de barras
Agrada de Gas
50
40—
i
‘S 30
j =
w
=
L]
o
(198
20
10
o T T T T T T
Bajo costo  Independencia Facil Mo es Facil Uso Cultural y Ctros
zobre la Instalacion necesario ollas Tradicional

energia
electrica

o sartenes
especiales

Agrada de Gas
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La mayor parte de los encuestados (45%) indico que lo que mds le desagrada de su cocina

a gas es que considera que es peligroso, un valor bastante representativo y distante de la

segunda causa, uso de fosforos (22.5%).

Esta percepcion negativa de los usuarios de la cocina a gas fue ratificada con la entrevista a

profundidad con el personal de marketing y ventas de la multinacional que fabrica cocinas a

gas e induccidn, debido a que nos indicaron que esto se debe por la falta de conocimiento de la

poblacién y se ha convertido en un paradigma debido a los casos que se han presentado de

incendios por explosiones de tanques de gas producto de instalaciones defectuosas realizadas.

Desagrada de Gas

coccion Requerido

Desagrada de Gas

Porcentaje Farcentaje
Frecuencia Paorcentaje valido acumulado
Walido Uso de Fosforos 27 225 2248 228
Peligroso 54 450 45 8 68,6
Largo tiempo de coccion A 42 42 728
Espacion Requerido 28 20,8 21,2 941
Otros 6 5.0 51 992
Mo contesto 8 R 100,0
Total 118 983 100,0
Ferdidos  Sistema 2 1.7
Total 120 100,0
Desagrada de Gas
60
S0
40
=
o
c
[
3
o 307
(]
L=
[T
20
10
o T T T T T T
Uso de Fosforos Peligroso Large tiempa de Espacion Ctros Mo contesto
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5. Determinar si a la poblaciéon meta le interesaria adquirir el producto propuesto:

La mayor de la parte de los encuestados (53,3%) indica que no le interesa adquirir el nuevo
producto propuesto, mientras que un 45,8% indic6 que si le interesa el producto.

Considerando el margen de error de 8,95% se concluye que no existe una diferencia

significativa entre el interés que existe en la poblacién de adquirir y no el nuevo producto, es

decir no hay una tendencia favorable marcada.

Lavadero con Hornillas a gas

Forcentaje Forcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Valido  5i 55 458 453 458
Mo G4 533 53,3 99,2
Mo Contesto 1 8 8 100,0
Total 120 100,0 100,0
Lavadero con Hornillas a gas
G0
i)
2 407
@
=3
(2]
e
1
207
] T T - T :
Si Ko Mo Contesto

Lavadero con Hornillas a gas
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6. Determinar las principales razones por las cuales los interesados del producto lo
comprarian:
Segtn los consumidores encuestados las 3 principales razones por las que compraria este

producto son las siguientes: Optimizacion de espacios (20%), Innovacién (11,7%) y Bajo costo

de venta (7,5%).
Razones por la que Compraria el Producto
Parcentaje Paorcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Valido optimizacion de espacios 24 200 |7 87
Bajo costos g 75 14,6 53,2
Innovador 14 11,7 22 758
Movedoso ] 4.2 a1 83,49
Ahoarro Energetico 3 25 448 88,7
Material de Acero Inox 2 1.7 3.2 919
Comodidad 2 B S 3.2 952
Otros 2 1.7 3.2 93,4
Mo Contesto 1 B 1,6 100.,0
Total G2 51,7 100,0
Perdidos  Sisterna 58 483
Total 120 100,0
Razones por la que Compraria el Producto
251
20
oy
24155
Q
3
o
o
w10
5

soloedsa ap uoloeziwndo]
$0}502 oleg-
JOpEAOUUL]
0SOPaAON]
021jab.1au3 0.1104y
X0U| 0120y ap 1eg.|amw_—
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7. Determinar el rango de precio a pagar por el producto propuesto:

248

Las personas pagarian por este producto de $121 hasta $200 siendo este el mayor intervalo

escogido por la poblacién encuestada (17,5%).

Frecuencia

Hasta cuanto pagaria por el Producto

FPorcentaje FPorcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Walido 60 a120 17 142 27 .4 274
121 a 200 21 17,5 339 61,3
201 a 300 11 82 17.7 a0
301 a 400 g B 14,5 935
Mas de 401 1 8 1,6 a5 2
Mo contesto 3 258 4.8 100,0
Total 2 81,7 100,0
Ferdidos  Sistema 58 433
Total 120 100,0
Hasta cuanto pagaria por el Producto
254
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Hasta cuanto pagaria por el Producto
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8. Determinar el momento en el cual los consumidores comprarian el producto:
Los consumidores comprardn este producto siempre y cuando redisefian su hogar ya que fue

la opcién mds escogida con el 15,8% y cuando se cambien de vivienda con el 13,3%.

Cuando Comprar un Lavadero con Hornillas a Gas

Forcentaje Faorcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Valido Fase de Construccion 15 125 246 246
Re- Disefio de Cocina 19 158 31,1 54,7
Cambio de vivenda 16 13,3 26,2 82,0
Compra de vivienda 7 58 11,5 4934
Otros a 2,5 4.4 98,4
Mo Contesto 1 8 1,6 100,0
Total B 50,8 100,0
FPerdidos  Sistema a9 49 2
Total 120 100,0

Cuando Comprar un Lavadero con Hornillas a Gas
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Cuando Comprar un Lavadero con Hornillas a Gas
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9. Determinar el canal de distribucion preferido por los consumidores del producto

propuesto:

El Canal de distribucién favorito donde les gustaria adquirir este tipo de producto a los

encuestados fue en el Ferrisariato con el 18,3% y Almacenes Kywi con el 9,2%.

Canales de Distribucion

FPaorcentaje FPorcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Yalido Ferreterias de la Zona 7 58 1.3 11,3
Fywi 11 92 17,7 2490
Ferrisariato 22 18,3 55 645
El Coral a8 6,7 12,9 774
Wia Web 5 472 a1 255
Otros 1 a 1,6 ar1
Mo contesto a a,7 12,9 100,0
Total G2 51,7 100,0
Ferdidos  Sistema a8 433
Total 120 100,0
Canales de Distribucion
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5. Reporte Gerencial

Mediante la encuesta se pudo conocer que el 45,8% se encuentra a favor de la fabricacion
de este nuevo producto; mientras que el 53,3% de la poblacién no estd de acuerdo con la
fabricacion del mismo (Ver tabla 1).

Considerando que nuestro mercado objetivo serd la provincia de Guayas (4,086,089 Hab.)
podemos inferir que nuestras clientes potenciales serian alrededor de 374.285 familias
(Considerando un promedio de 5 personas por familia) que estarian dispuestas adquirir nuestro
producto innovador.

De acuerdo al estudio de mercado que implementamos pudimos conocer las 3 principales
caracteristicas que mds le agrada a la poblacién sobre las cocinas a gas (88,3% del mercado
actual) son: sus bajos costos (36.7%), el facil uso (25%) y la Independencia que tiene con la
energia eléctrica (15.8%), caracteristicas que deberian tomarse en cuenta al momento de
disefiar, desarrollar y fabricar el producto, para cumplir con las expectativas y satisfacer el
Insight del cliente (Ver Tabla 2).

Por otra parte, las caracteristicas que mds le desagrada a la poblacién sobre las cocinas a gas
son: peligrosidad (45%), uso de fosforos (22.5%) y el espacio requerido (20.8%),
caracteristicas que también deberian tomarse en cuenta al momento de disefar el producto para
no afectar la percepcion del consumidor (Ver tabla 3).

Mediante el analisis de tabla cruzada, tomando en consideracidon las variables de nivel
socioeconémico y aceptacion del nuevo producto a fabricar podemos concluir a través del
andlisis del chi-cuadrado que existe independencia entre las dos variables mencionadas
anteriormente, debido a que el estadistico de esta prueba (0.221) es mayor al nivel de

significancia (0.05) de tal manera que no se rechaza la hipétesis nula (Ver Tabla 4).
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Adicional mediante el andlisis ETA corrobora que no existe una relaciéon de dependencia
entre los niveles socioeconémicos de los encuestados con la decision de compra del producto
propuesto, debido a que valor fue de 0.251 estando mds cercano al 0 que al 1, por tal motivo
no se deben encaminar campaifias publicitarias o apuntar a un sector especifico (Ver Tabla 5).

Podemos concluir que el producto propuesto (lavadero de acero inoxidable con dos
hormillas) Lavagas, es un producto innovador que considera la optimizacién del espacio como
una de sus mejores caracteristicas teniendo grandes opciones en el mercado local, otra razén
por la que tendrd una gran acogida es que no estd segmentado solo a un tipo de género sino a
cualquier familia de la provincia del Guayas que se encuentra redisefiando su cocina o

cambiandose de vivienda.



Anexos del Estudio de Mercado

Tablas de frecuencia
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Tabla 1:Aceptacion de lavaderos con hornillas a gas en la provincia del Guayas.

Lavadero con Hornillas a gas

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Yalido  Si 55 458 458 458
Mo fid 53,3 53,3 §9,.2
Mo Contesto 1 g g 100,0
Total 120 100,0 100,0

Tabla 2: Caracteristicas que les agrada sobre las cocinas de gas a las personas encuestadas

Agrada de Gas
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Valida Eajo costo 44 36,7 37,3 ara
W] |
Facil Instalacion a 6,7 ] 60,2
o] s
Facil Uso 30 250 254 941
Cultural y Tradicional ] 5.0 a1 9492
Otros 1 8 8 100,0
Total 118 583 100.0
Perdidos  Sistema 1.7
Total 120 100,0




Tabla 3: Caracteristicas que les desagrada sobre las cocinas de gas a las personas

encuestadas

Desagrada de Gas
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FPorcentaje FPorcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Walido Uso de Fosforos 7 225 228 224
Peligroso a4 450 458 65,6
Largo tiempo de coccion 5 472 42 7249
Espacion Requerido 25 208 21,2 941
Otros i 50 51 892
Mo contesto 1 8 8 100.0
Total 118 98,3 100,0
Perdidos  Sistema 1.7
Total 120 100,0

Tablas Cruzadas

Tabla 4: Relacion entre nivel socioecondémico y aceptacion del producto propuesto.

R de proc ito de casos
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Intervalo de Ingreso *
Lavadero con Hornillas a 120 100,0% 0 0,0% 120 100,0%
gas

Intervalo de Ingreso *Lavadero con Hornillas a gas tabulacion cruzada

Lavadero con Hornillas a gas
Si No No Contesto Total
Intervalo de Ingreso  Clase Baja (0a 1800) Recuento 39 56 1 96
% dentro de Intervalo de
Ingreso 40,6% 58,3% 1,0% 100,0%
% dentro de Lavadero
con Hornillas a gas 70,9% 87,5% 100,0% 80,0%
Clase Media Baja (1801 Recuento 10 7 0 17
a3600) % dentro de Intervalo de
Inareso 58,8% 41,2% 0,0% 100,0%
% dentro de Lavadero
con Hornillas a gas 18.2% 10.3% 0,0% 14.2%
Clase Media Alta (3601 a Recuento 1 1 0 2
5400) % dentro de Intervalo de
Ingreso 50,0% 50,0% 0,0% 100,0%
% dentro de Lavadero
con Hornillas a gas 1,8% 1.6% 0.0% 1.7%
Clase Alta (5401 a Max) Recuento 5 0 0 5
% dentro de Intervalo de
Ingreso 100,0% 0,0% 0,0% 100,0%
% dentro de Lavadero
con Hornillas a gas %1% 0,0% 0.0% 4,2%
Total Recuento 55 64 1 120
% dentro de Intervalo de
Ingreso 45,8% 53,3% 0,8% 100,0%
% dentro de Lavadero
con Hornillas a gas 100,0% 100,0% 100,0% 100,0%
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Tabla 5: Relacion entre nivel socioecondmico y aceptacion del producto propuesto: Chi

cuadrado - Medidas direccionales y simétricas.

Pruehas de chi-cuadrado

Sig. asintotica
Yalor gl (2 caras)

Chi-cuadrado de T
Pearson 8,244 i} 22
Razon de verosimilitud 10,289 A 113
Asociacidn lineal por - -
lineal 7,396 1 007
M de casos validos 120

a. B casillas (66,7%) han esperado un recuento menor gue §. El
recuento minimo esperado es ,02.

Medidas direccionales

Yalor

Mominal porintervalo Eta Intervalo de Ingreso 251
dependiente L

Lavadero con Homillas a 259
gas dependients &t

Medidas simétricas

Errar
estandar
Yalor asintdtico® Aprox. 87 | Aprox. Siag.
Intervalo porintervalo R de persona -.2449 Rilite] -2, 796 006"
i i Correlacidn de
Ordinal por ordinal il _ 979 086 12478 015¢
M de casos validos 120

a. Mo se supone la hipdtesis nula.
b. Utilizacidn del error estandar asintdtico que asume |1a hipdtesis nula.
¢. Se basa en aproximacidn normal.



