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Capitulo 1

Entorno Institucional

1.1 Introduccién General
1.1.1 Hitos Institucionales

La empresa de fabricacion de cajas de carton corrugado a quien llamaremos de ahora en
adelante ServiCarton S.A., es una industria que se especializa en el disefio, fabricacion y
comercializacion de cajas de carton corrugado y laminas para el sector industrial de consumo
nacional y de exportacién, las empresas pertenecientes al sector bananero son las principales
clientes de ServiCarton S.A., ya que estas adquieren alrededor del 57% de la produccion.

La compafiia fue fundada hace mas de 50 afios en la cuidad de Guayaquil con la finalidad
de ofertar en el mercado ecuatoriano opciones de embalaje para el sector de exportacion agricola,
en especial a las grandes exportadoras de banano de aquella época que contintan siendo sus
principales clientes. A partir del afio 2009 la empresa reestructuré por completo el area
administrativa para realizar importantes inversiones que permitieron incrementar su capacidad de
produccion, integrando asi un molino papelero para suplir la demanda de materia prima del
mercado, garantizar la disponibilidad y calidad de sus productos.

En el afio 2010 se modernizé la nueva linea de produccion de ldminas con la adquisicion
de la méaquina corrugadora méas grande y moderna del pais. Mientras que, en el afio 2016 se
implemento 3 lineas de impresion flexografica, que en la actualidad permiten cubrir el 85% de la
demanda del mercado nacional e internacional. Dado su acelerado crecimiento y con miras a su
expansion, la empresa mudo sus instalaciones al canton Duran de la provincia del Guayas en

donde hasta la actualidad desarrolla sus operaciones.



1.1.2 Contexto Nacional

ServiCarton tiene més de 50 afios de experiencia en este giro de negocio y se encuentra
posicionada como empresa pionera en la industria cartonera del pais, ofreciendo sus productos a
empresas del sector alimenticio, acuicola-pesquero, agricola, industrial, textil y automotriz para
garantizar la conservacion, transporte y almacenamiento de sus productos. A pesar de que existe
una gran diversidad de empaques en el mercado, las cajas de carton corrugado se posicionan por
sobre las elaboradas con derivados de plastico o madera debido a que las primeras son ligeras,
resistentes, reciclables, biodegradables y relativamente mas econémicas.

En el contexto nacional se considera que el consumo de cartén en Ecuador es bastante
elevado, los volumenes de demanda aproximados anualmente pueden sobrepasar las 650,000 TM
y se encuentran distribuidos: 380,000 TM/afio en el mercado bananero, 245,000 TM/afio en el
mercado doméstico y 25,000 TM/afio en el mercado floricola

ServiCarton S.A. forma parte del grupo de empresas mas destacadas en la fabricacion de

cajas de cartdn corrugado en el Ecuador; grupo del cual también forman parte.

CORRUGADORANACIONAL  CARTORAMA

e Cartopel S.A. ERANSAS As A INCASA

1%

INDUSTRIA CARTONERA
b Grupasa SA ECUATORIANAS.A....

SERVICARTON
37%

e CransaS.A.
e |ncasa
e Papelera Nacional S.A.

e (Cartorama

e Industria Cartonera s CARTONES

NACIONALESS.A.L

Ecuatoriana S.A. CARTOPEL

25%

Figura 1. Porcentajes de participacion en Cartoneras del Ecuador afio 2019.
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: ServiCarton S.A.



Como se puede observar en la, considerando el total de productos de exportacion y

domeésticos, ServiCarton S.A. es la empresa lider del mercado ya que cuenta con un 37% de

participacion del mercado. En el segundo lugar se encuentra Cartopel con el 25% de

participacién de mercado. En tercer lugar, se ubica Grupasa con el 18% de participacion, siendo

éstas las firmas cartoneras mas relevantes del pais.

En cuanto a los principales clientes de ServiCarton S.A., figuran las empresas mas

grandes del pais, tales como:

e Grupo Nestlé (Ecuajugos, Nestlé,
Surindu)

e La Fabril

e Promarisco

e Yanbal
e Danec
e Inepaca

e Grupo exportador bananero
(anénimo)

e Unilever Andina Ecuador

e Durexporta

e Grupo Agroflora

e Industrias Ales

e Nirsa, etc.

En el 2019, ServiCarton S.A. factur6 aproximadamente $171,314,140.61 que representa

un total de 154,984.5 TM de laminas y cajas de cartdn corrugado. En la Tabla 1 se presenta los

niveles totales de produccién en toneladas métricas durante los Gltimos 3 afios:

Tabla 1. Volumen de produccién total de laminas y cajas de carton corrugado.

Toneladas Métricas (TM)
Segmentos de Mercado
Afo 2017 | Afo 2018 | Afo 2019

Bananero 80,123.3| 92,299.86| 88,341.165
Sector exportador

Subtotal 80,123.3| 92,299.86| 88,341.165

Aceites/Jabones 5,384.31 5,311.59 9,560,25

Alimentos 7,547.73 7,721.45 11,012.30
Sector doméstico AtUn/Pe_sca/Camarc’)n 8,635.5 10,277.76 14,260,04

Convertidores 5,858 7,256.85 11,400.01

Floricultor 2,942.13 3,432.99 6,462.13

Subtotal 30,367.67| 34,000.64| 52,694.73




Toneladas Métricas (TM)

Segmentos de Mercado
Ao 2017 Afo 2018 | Afio 2019
Otras ventas Planchas/laminas 9,570.76 10,816.09| 13,948.605
Subtotal 9,570.76 | 10,816.09| 13,948.605
Total Ventas 120,061.73| 137,116.59 154,984.5

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Resulta importante mencionar que hasta Octubre del afio 2020 la produccion y ventas a
nivel nacional decay6 un 3% debido a la emergencia sanitaria mundial, por lo que hasta finales

del mismo afio se prevé alcanzar una facturacion aproximada de 150,000 TM.

1.1.3 Contexto Internacional

Ecuador es un pais agricola, pionero en el cultivo y exportacion de banano, razén por la
gue este segmento de mercado es el mas importante y representativo en las operaciones de la
compafiia. Considerando los volumenes historicos de ventas de la empresa, ServiCarton S.A. se
constituye como el principal proveedor de cajas de carton corrugado para empresas del mercado
exportador, que buscan transportar sus productos alrededor del mundo a regiones y paises tales
como: América (Estados Unidos), Europa (Italia, Espafia, Reino Unido, Francia, etc.), Asia (China,
Rusia).
1.1.4 Gobierno Corporativo

La estructura de gobierno de la compafiia estd conformada por una junta directiva, Junta
de Accionistas, las Altas Gerencias y las Gerencias Departamentales. El presidente como
representante de la junta directiva es el encargado de integrar todos los poderes de la organizacion
en un gobierno corporativo.

La Gerencia General es la encargada de coordinar las gerencias departamentales a fin de

cumplir con la alineacion organizacional.



Director 1
Comisario | _____| Junta General de
Princinal Accionistas .
T Director 2
Junta Directiva Director 3
|
Director 4
Presidente
T Secretario
Gerente General
|
Vicepresidente
Jefe de Seguridad Contralor
I I I I
Gerente Financiero Gerente de RRHH Gerente de Planta Gerente Comercial

Figura 2. Representacion del directorio 2019.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: ServiCarton S.A.

1.1.5 Desafios Institucionales
Entre los principales desafios institucionales que la empresa busca alcanzar se encuentran
los siguientes:

e Enfrentar la recesion econdmica mundial de finales del afio 2020 y lograr una
recuperacion significativa, considerando que el crecimiento a nivel pais se proyecta
aproximadamente en un 1.5% para el afio 2021, de acuerdo a las estimaciones del Fondo
Monetario Internacional.

e Incrementar el nivel de competitividad y recuperar la participacion del mercado en un 7%
aproximadamente, manteniendo los precios y cumpliendo los mas altos estandares de

calidad en los productos y servicios.



e Optimizar el consumo de papel para reducir el desperdicio controlable durante la
fabricacion de cajas de carton corrugado en niveles inferiores al 5%.
e Incrementar el volumen de ventas para garantizar la sostenibilidad de las operaciones de
la compafiia, a fin de mantener el empleo de 530 colaboradores que conforman la mano
de obra directa de la empresa.
1.2  Filosofias Institucionales
1.2.1 Mision

“Brindar a nuestros clientes soluciones completas e innovadoras en empaques de carton
corrugado, de alta calidad gréfica y estructural, generando rentabilidad para los socios
estratégicos: clientes, colaboradores, accionistas, proveedores y la comunidad”.
1.2.2 Visién

“Consolidarse como la primera industria cartonera, con un modelo de gestion eficiente,
sustentable, sostenible y socialmente responsable, capaz de adaptarse a un entorno cambiante”.
1.2.3 Valores

Proyectandose a futuro como el principal aliado estratégico de su grupo de interesados, la
empresa toma como base los siguientes valores:

e Compromiso y proactividad: Valores fundamentales que imprimen dinamismo y hacen
que la fuerza laboral tenga iniciativa y asuma responsabilidad de hacer que las cosas
sucedan.

e Honestidad y transparencia: Para con todos, pues constituye una cualidad humana que
lleva a comportarse y expresarse con sinceridad y coherencia, contribuyendo en el

crecimiento individual y empresarial, en la productividad y en competitividad.
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Respeto: Busca construir un entorno digno y sin discriminacion, en el que se reconoce
ademas del valor de cada individuo el medio ambiente.

Servicio: Ayuda a establecer relaciones de amistad y de negocio, para interpretar las
necesidades de los demas, no solo por ayudarlos en un momento, sino por cambiar
radicalmente de algn modo su forma de vida.

Tenacidad: Actuar con pasion y confianza imprescindibles para alcanzar el éxito en
cualquier &mbito.

Responsabilidad social: Manifestada en la generacion de empleo para el desarrollo del

pais y en la proteccién del medio ambiente.

Modelo de Negocio (BMC)
Segmento de Mercado

Actualmente, la empresa es lider a nivel nacional en el mercado de produccion de carton

corrugado, dirige sus productos principalmente a los siguientes segmentos de mercado:

Sector Exportador ecuatoriano: Constituye la principal fuente de generacién de ingresos
para la compafiia, aproximadamente el 57% de la produccion es vendida al mercado
exportador bananero, floricultor y camaronero. Destacando la produccion de cajas de
carton principalmente para el sector bananero.

Sector Doméstico: Alrededor del 34% de la produccién es vendida al sector industrial,
comercializando cajas de cartdn para productos como aceites jabones, alimentos,
convertidores, productos provenientes de la pesca, entre otros.

El 9% restante de su produccion corresponde a la comercializacién de DKL

(desperdicios), bobinas de papel, etc.



1.3.2 Propuesta de Valor

La oferta de valor de la compafiia es disefiar, producir y comercializar soluciones
integrales de empaques de cartdn corrugado, sustentados en el uso de buenas préacticas de
manufactura, equipos con tecnologia de punta y papeles de alto desempefio. Esto permite
garantizar a los clientes precios competitivos, entregas en tiempo 6ptimo y sobre todo disefios
innovadores ajustados a las necesidades de los méas exigentes clientes, logrando la completa
satisfaccion comercial y a través del uso responsable de los recursos naturales en el proceso de
fabricacion.
1.3.3 Relacion con Clientes

La empresa ha generado y mantiene una comunicacion estrecha y satisfactoria con sus
clientes, tanto a nivel local como internacional, esto lo ha logrado a través de su servicio
personalizado, agil y oportuno de atencion al cliente, ya sea de manera fisica (reuniones) o
remota (conversaciones telefénicas y correo electrénico empresarial). Ademas, realiza un
seguimiento efectivo postventa para asegurarse de que los empaques producidos lleguen en
perfecto estado a su destino final y conocer el nivel de satisfaccion de sus clientes, proyectando
asi en sus clientes una imagen de seguridad y confianza.
1.3.4 Canales de Servicio

Para la compafiia es primordial la calidad, no sélo en los empaques que elabora sino
también en el servicio integral y continuo que ofrecen a sus clientes. Por lo que, los canales de
atencion con los que cuenta actualmente buscan dar respuestas y asesoramiento rapido y
adecuado, conforme a los requerimientos de los clientes. Entre los principales canales de servicio

se mencionan los siguientes:
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Linea telefonica directa

Call center

Portal web empresarial

Correo electronico corporativo
Buzon de sugerencias
Actividades Clave

La empresa produce laminas y cajas de cartén corrugado para la proteccion y embalaje de

productos desde el empaque hasta la venta final. Por lo tanto, las actividades claves que realiza la

cartonera son:

Disefio de empaques de acuerdo a los requerimientos y expectativas de los clientes
locales y de exportacion enfocados en productos tales como: banano, camarén, pescado,
mango, uvas, flores, frutas tropicales, grasas, aceites, jabones, linea blanca, licores, entre
otros.

Recepcion y estiba de las bobinas de papel de diferentes gramajes (materia prima),
provenientes del molino papelero.

Ejecucion de pruebas de calidad y resistencia a los empaques, tales como: pruebas de
calibre, columna corta o resistencia a la estiba de un empaque corrugado, separacion por
espiga y pruebas de compresion.

Unidn de papeles de tipo liners y médiums mediante rodillos de corrugado.

Impresion, troquelado y pegado hasta obtener un empaque acorde a las especificaciones

establecidas por los clientes.



1.3.6

Fabricacion de laminas de carton corrugado, elaboracion de papeles corrugados
(kraftliner, kraftliner blanco), pads de carton y esquineros de cartdn resistentes a la
humedad, vibraciones y manipulacion.

Distribucion y entrega de productos de forma inmediata.

Recursos Clave

La planta industrial distingue 3 tipos de recursos: tangible, intangible y humano. A

continuacion, se describe cada uno de estos:

Recursos tangibles: En general la planta cuenta con maquinaria moderna y reconoce

como recursos tangibles principales los siguientes:

10 impresoras flexograficas, tanto para cajas de banano, otras exportaciones y de uso
industrial.

01 maquina corrugadora

02 méaquina pre-printer

01 maquina de Clark Aiken

Laboratorio de tintas

Laboratorio de calidad

Flota corporativa que se encarga de aproximadamente el 70% de las entregas.

Recursos intangibles: La empresa reconoce como recursos intangibles principales los

siguientes:

Tecnologia de produccion de punta
Eficiencia en procesos de fabricacion

Reputacion en el mercado laboral

10
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e Confianza en trabajadores

e Entrenamiento y capacitacion continua
e Experiencia en logistica
e Eficiente coordinacion de compras (adquisiciones)
e Comunicacion efectiva en los procesos de produccion
Recurso humano: La empresa emplea un total de 530 personas distribuidas en el area
operativa y administrativa de acuerdo a las necesidades de produccién de la planta. Cabe
mencionar que la cartonera pone especial énfasis en el entrenamiento y calificacion técnica de su
potencial humano.
1.3.7 Alianzas Clave

La compafiia mantiene alianzas estratégicas con las empresas:

e Empresa exportadora de banano, con la que mantiene contrato de exclusividad como
proveedor durante 5 afios renovado desde el afio 2018 y a la cual se le facturd en 2019 el
39% de la produccion total de la planta que corresponde a 63208 TM de papel, esto
constituye aproximadamente $ 70,000,000 de dolares.

e Empresa ubicada en la ciudad de Manta con la que mantiene un contrato de suministro de
cajas de cartdn para el mercado de consumo local y exportador de productos como:
aceites, mantecas, jabones, grasas, facturando anualmente alrededor de $ 5,000,000 de
dolares.

e Empresas dedicadas al reciclaje, importacion y exportacion de todo tipo de carton, papel,

plastico, entre otros.



e Molinos Papeleros, contiene los grandes complejos industriales papeleros que producen

las bobinas de papel de alta calidad que la empresa requiere para la fabricacion de sus

productos.
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e Proveedores de repuestos y accesorios internacionales especializados en componentes de

la industria del carton corrugado, con quienes se ha suscrito acuerdos de precios, tiempos

de entrega y créditos para el abastecimiento de componentes importantes para mantener

el proceso productivo, realizar mantenimiento preventivo y correctivo a las maquinas y

equipos. Entre los méas importantes proveedores se encuentran: EZ Trading,

EuropeDirect, Goetsch y Unipro.

Cabe mencionar que las empresas recicladoras y los molinos papeleros constituyen los

principales proveedores de materia prima.

1.3.8 Estructura de Costos

Para el desarrollo comercial de las actividades operativas que ejecuta la planta, se genera

un desglose de costos que permiten visualizar el sistema econdmico que administra la empresa

cartonera, a fin de poder transparentar las salidas de dinero. El principal costo de venta de la

compafiia representa el rubro de la materia prima. El total de gastos operativos de la compafiia se

resumen en la Tabla 2.

Tabla 2. Estructura de costos.

EGRESOS Afo 2019
COSTO DE VENTAS Miles US $ %
Total costo de ventas 143,860.3 86.87%
GASTOS OPERATIVOS
De administracion $6,222.56 3.76%
De ventas $ 8,450.6 5.10%
Total Gastos Operativos $14,673.2 8.56%

GASTOS FINANCIEROS




Total gastos financieros $ 7,065.81

4.27%

TOTAL DE COSTOS Y GASTOS | $165,599.24

100%

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: L

En la Tabla 2, se presenta el % de ventas en funcion del total de los costos y gastos

0s Autores.

asociados al proceso de produccion de ldminas y cajas de carton corrugado.

1.3.9 Estructura de Ingresos

La Tabla 3 presenta los ingresos economicos que la compariia tiene en promedio
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anualmente, producto del volumen de ventas en unidades fisicas y monetarias de cajas de cartén

corrugado y ldminas, dentro de cada una de sus lineas de negocio.

Tabla 3. Estructura de ingresos.

2019
INGRESOS Miles US $
Sector exportador Bananero $ 97,649.06
Subtotal $ 97,649.06
Aceites/Jabones $10,567.55
Alimentos $12,172.59
Atlin/Pesca/Camarén $ 15,762.52
Sector doméstico Convertidores $12,601.15
Floricultor $7,143.00
Varios $ 14,300
Subtotal $ 58,246.81
Otras ventas Planchas/laminas $ 15,418.27
Subtotal $ 15,418.27
Total Ventas $171,314.14

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

Como se puede observar en la Tabla 3, la empresa facturd en el afio 2019 un total de

$171,314.14.
1.4 Estrategia Institucional

1.4.1 Estrategia General

La estrategia general de ServiCartdn se define con base en la mision y vision

establecidas, enfocadas principalmente en potencializar las lineas de negocio de exportacion,
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acaparar la demanda nacional y ser una empresa lider en el mercado cartonero. La estrategia se

sustenta en cuatro pilares estratégicos fundamentales que se mencionan a continuacion:

Crecimiento: La infraestructura técnica de la planta junto con el amplio portafolio
comercial, ha permitido a la empresa mantener un nivel importante de produccion en los
altimos afos. Las estadisticas de produccién muestran tendencia a incrementar hasta la
capacidad maxima instalada.

Innovacion tecnoldgica: La relacion con los clientes constituye la mas importante
prioridad empresarial. Por esto, la compafiia innova constantemente, generando valor en
cada uno de sus productos y servicios.

Cumplimiento: Apunta siempre a un servicio integral y de calidad, lo cual implica
realizar entregas a tiempo y de acuerdo a los requerimientos del cliente.

Confianza: Disponer de la capacidad productiva para ofrecer productos de calidad crea
confianza en sus clientes, llevando esto a cerrar acuerdos de exclusividad y firmar
contratos anuales con las empresas mas relevantes del pais.

A fin de establecer la relacidn entre los pilares estratégicos con los objetivos estratégicos

que se persiguen y en consecuencia con las estrategias.

En la Tabla 4 se presenta tal relacion y la perspectiva de la estrategia en funcién del cuadro de

mando integral.

Tabla 4. Estrategia general.

Pilares
Estratégicos

Obijetivos Estratégicos Estrategias Perspectiva

Crecimiento

Incrementar el volumen de ventas de cajas
de cartén corrugado para el mercado | Financiera
exportador y doméstico

Incrementar los ingresos en
ventas de cajas de carton
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Pilares
Estratégicos

Objetivos Estratégicos

Estrategias

Perspectiva

corrugado para todos los

segmentos de mercado

Fortalecer las alianzas estratégicas con los
principales proveedores de materia prima

Clientes

Incrementar la cartera de clientes a través
de disefios exclusivos de acuerdo a sus
necesidades

Clientes

Reducir los costos operativos a través de
la optimizacion de procesos manuales de
las lineas de produccion de cajas y
ldminas corrugadas

Financiera

Innovacién
tecnoldgica

Incrementar la productividad
de las lineas de fabricacién de
cajas y laminas corrugadas

Disponer de maquinaria con tecnologia de
punta Post-print y BHS para sus
principales lineas de produccion

Procesos
internos

Cumplimiento

Incrementar el nivel de
prestacion de servicios a los

Potenciar la Unidad de Aseguramiento de
la Calidad de la empresa

Aprendizajey
Crecimiento

habilidades y competencias
necesarias

clientes con la calidad | Reducir tiempos de entrega de productos | Procesos
requerida terminados internos
Fortalecer el plan de capacitacion|Aprendizajey
Contar con personal | continua para el personal Crecimiento
. altamente capacitado, con las | Reducir los costos postventa asociados a | .. .
Confianza Financiera

reclamos de productos no conforme

Fortalecer el sistema de atencién
personalizada al cliente

Aprendizajey

Crecimiento

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

1.4.2 Matriz de Correlacion

Las estrategias de la Tabla 4 se analiza y relaciona entre si para establecer la matriz de

correlacion, la cual permitird obtener un criterio mas objetivo de la dependencia de cada una de

las estrategias. En funcion de la relacion se consideran los criterios de puntuacion: Baja (1),

media (2) y alta relacién (3)

Tabla 5. Matriz de correlacion.

Cadigo Estrategia E1|E2 | E3 | E4 | E5|E6|E7|E8]|E9|EIL0
Incrementar el volumen de ventas de
El cajas de carton corrugado para el
mercado exportador y doméstico
Fortalecer las alianzas estratégicas con
E2 los principales proveedores de materia | 2
prima
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Cddigo Estrategia E1|E2 |E3 |E4 |E5|E6 | E7 | E8 | E9 | E10

Incrementar la cartera de clientes a

E3 través de disefios exclusivos de | 3| 1
acuerdo a sus necesidades
Reducir los costos operativos a través
de la optimizacion de procesos

E4 ; - 1] 1 1
manuales de las lineas de produccion
de cajas y ldminas corrugadas
Disponer de maqguinaria con tecnologia

ES5 de punta Post-print y BHS parasus| 1| 1| 1| 3
principales lineas de produccion
Potenciar la Unidad de

E6 Aseguramiento de la Calidad de la 2| 1| 2] 1| 1
empresa

E7 Reducir tiempos de entrega de ol 11 3l 11 1] 2
productos terminados

E8 Fortglecer el plan de capacitacion 3l 10 3] 1] 1! 1] 3
continua para el personal

E9 Reducir los costos postventa asociados 1010 1 1! 1l 3l 1] 1
a reclamos de productos no conforme

E10 Fortalecer el sistema de atencion 3l 1 10 1l 1! 1! 3l 1] 1

personalizada al cliente

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

1.4.3 Mapa Estratégico

El mapa estratégico de la Figura 3, muestra de manera gréfica las relaciones obtenidas en

la Matriz de Correlacién en base a las perspectivas: financiera, clientes/mercado, procesos

internos y aprendizaje de la compafiia.



Incrementar el

Reducir los costos Reducir los
volumen de ventas operativos a través costos postventa
de cajas de carton de la optimizacion asociados a
corrugado para el de procesos reclamos de
PERSPECTIVA mercado exportador manuales de las productos no
FINANCIERA y domestico lineas de produccion conforme
_____________ - .>
Fortalecer las Incrementar la
alianzas estratégicas cartera de
con los principales \ clientes a través
PERSPECTIVA proveedores de de disefios
CLIENTES materia prima exclusivos
_________________ .>
Disponer de Reducir
PERSPECTIVA magquinaria con tiempos de
PROCESOS tecnologia de entrega de
INTERNOS punta Post-print y productos
BHS terminados
_________________ .»
Fortalecer el Potenciar la
PERSPECTIVA A i
APRISENDciZAJE sistema de Fortalecer_ el p!an Unidad Qe
v atencién de cgpacna(:lonl (fsfggfilezngo
personalizada al continua para e ® el (CElekE el
CRECIMIENTO cliente personal la empresa
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Figura 3. Mapa estratégico de ServiCartén S.A.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: ServiCarton S.A.

1.4.4 Cuadro de Mando Integral

Actualmente ServiCartdn se encuentra compitiendo en un entorno muy complejo, por lo
resulta de vital importancia que los directivos tengan una exacta comprension de sus objetivos y
de los métodos que han de utilizar para cumplirlos. EI CMI es la herramienta que proporciona a
los ejecutivos un amplio marco que traduce la vision y estrategias de una empresa en un conjunto
coherente de indicadores de actuacion.

Para cada una de las 4 perspectivas descritas en el mapa estratégico, se establecen

objetivos estratégicos SMART. La finalidad de plantear estos objetivos es la de ofrecer
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directrices o pautas de actuacion, encaminadas a la mejora de la productividad y el rendimiento

de ServiCartdn S.A., en virtud de ello se plantean los siguientes objetivos:

1.1.1.1. Objetivos desde el punto de vista financiero — OEF

OEF 1. Incrementar en 30% los ingresos en ventas de cajas de carton corrugado tipo post-
print y pre-print al término del afio 2023.

OEF 2. Reducir los gastos totales operativos en un 15% hasta el afio 2023.

OEF 3. Optimizar anualmente el 3% del inventario de repuestos de maquinaria y equipos
en unidades operativas hasta el afio 2023.

1.1.1.2. Objetivos desde el punto de vista de los clientes — OEC/Mercado - OEM

OEM 1. Incrementar en 15% la captacion de nuevos clientes hasta el afio 2023.
OEC 1. Incrementar en 15% el nivel de prestacién de servicios a los clientes hasta el afio
2023.

1.1.1.3. Objetivos desde el punto de vista de procesos internos — OEPI

OEPI 1. Incrementar en 12% la productividad de las lineas de fabricacion de cajas y
laminas corrugadas al término del afio 2023.

OEPI 2. Optimizar en 2% el consumo anual de energia/Ton hasta el afio 2023.
OEPI 3. Reducir al 5% las mermas (desperdicio) controlables durante el proceso de
produccidn en todas sus lineas al término del afio 2023.

1.1.1.4. Objetivos desde el punto de vista de aprendizaje y crecimiento — OEAC

OEAC 1. Fortalecer el clima laboral positivo que favorezca el trabajo en equipo, la

participacion activa en la concepcion de ideas de nuevos proyectos y el compromiso en
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los retos actuales y futuros de la compafiia, para lograr un indice de absentismo del 20%

hasta el afio 2023.
OEAC 2. Contar con personal altamente capacitado, con las habilidades y competencias
requeridas para aumentar el nivel de reaccion a consultas y pedidos de clientes en un

99.5% hasta el afio 2023.

En la Tabla 6 se detalla el CMI de la empresa y la vinculacion de los indicadores (KPIs)
considerados como los mas significativos de acuerdo a los objetivos estratégicos antes descritos.
Para cada KPI se ha identificado y calculado el estado actual y deseado (meta) tomando en
cuenta las expectativas y deseos de la gerencia. Cabe mencionar que se ha tomado como linea

base (estado actual) la informacién del afio 2019.



Tabla 6. Cuadro de Mando Integral de ServiCarton S.A.
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en el tiempo y cantidad
requerida
i: periodos de medicion
en el afio

- 8 Unidad de areaf 2 Linea Base Linea Base
PERSPECTIVAS | Caod. Objetivos Nombre del Indicador Medida Métrica/Calculo (Actual 2019) Valor Meta (Actual 2019) Valor Meta
Incrementar en 30% los
ingresos en ventas de Ve=Ves
3 de cartd Tasa d imiento d x100
KPIFy | Caas de carton asa de crecimiento de % e 9.2% 39.2% $171,314,140.61 | $222,708,382.79
corrugado tipo post ventas -
print y pre print al V[: Ventas afo actual
término del afio 2023 V1 Ventas afio anterior
EeckAty100
Reducir los gastos Tasa de reduccion de -
KPIF2 | operativos en un 15% - % G. Gastos operativos 17.4% 2.4% $14,673,156.78 | $12,472,183.26
FINANCIERA hasta el afio 2023 gastos operativos osop
Gt.1: Gastos operativos
afio anterior
12
Optimizar anualmente Z Cl;
el 3% del inventario de =
repuestos de Fondo de inventario
KPIF3 maquinaria y equipos para mantenimiento $ Cli: Costo de inventario $2,000,000.00 | $1,760,000.00 | $2,000,000.00 $1,760,000.00
en unidades operativas en bodega de repuestos
hasta el afio 2023 i: periodos de medicién
en el afio
12
Z Cn;;Cn=2
Incrementar en 15% la =1
KPIM1 gﬁ‘e’tnat‘;'soﬂa‘ifa”;e;’;s N“ec‘;oi;(:';s”tes # Cn: # de clientes nuevos 140 161 140 161
2023 p que generan mas de 2
pedidos al mes
i: periodos de medicion
en el afio
i1=21 Pr %100
CLIENTES 2 pp,
Pri: Pedidos reales . .
Incrementar en 15% el entregados en el tiempo 360 pedldos 54 pedldos
KPIC1 nive! Qe prestacic"m de OTIF (On Time in % y cantidad requerida 83% 98% angales a angales a
servicios a los clientes Full) Ppi: Pedidos destiempo e destiempo e
hasta el afio 2023 proyectados entregados incompletos incompletos
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Unidad de

Linea Base

Linea Base

PERSPECTIVAS | Cod. Objetivos Nombre del Indicador Medida Métrica/Calculo (Actual 2019) Valor Meta (Actual 2019) Valor Meta
2t
7, X100
Incrementar en 12% la i=1thi
productividad de las indice de 1 Tiemoo de
Kpipi1 | ineas de fabricacion de | disponibilidad (OEE) % O;Jeraci(,ﬁ real 39.8% 51.8% 1549845 TM | 173,582.64 TM
cajas y laminas de equipos y " .
corrugadas al término maquinaria tpi: Tiempo planificado
del afio 2023 de produccion
i: periodos de medicion
en el afio
i1 E;
i2, Ton
Optimizar en 2% el
Kpipl2 | Consumo anual de Consumo de energia | kWh/Ton | Eit Energia kWh/Z Ton | g4 k\wh/Ton | 62.72 kWh/Ton | 64 kWh/Ton 62.72 kWh/Ton
PROCESOS energia/Ton hasta el Ton;: Total de toneladas
afio 2023 ida al afi
INTERNOS prodqada alaio
i: periodos de medicion
en el afio
2w
=5 ——x100
l-1=21 Wei
Reducir al 5% las Wri: Peso real en kg de
mermas (desperdicio) . materia prima empleada
KPIPI3 controlables durante el % Desperdicio % en la produccion 6.63% 506 275281 TM 970.794 TM
proceso de produccion controlable We;: Peso estimado en
en todas sus lineas al kg de materia prima a
término del afio 2023 ser empleada en la
produccion
i: periodos de medicion
en el afio
Fortalecer el clima
laboral positivo que
favorezca el trabajo en ioha; 100
equipo, la participacion 2023 h l.x
activa en la concepcion
APRENDIZAJE de ideas de nuevos ha;: Horas de
Y KPIAC1 | proyectos y el indice de absentismo % absentismo 22% 5% 90 minutos 18 minutos

CRECIMIENTO

compromiso en los
retos actuales y futuros
de la compaifiia, para
lograr un indice de
absentismo del 20%
hasta el afio 2023

hei: Horas efectivas del
calendario laboral

i: periodos de medicion
en el afio
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Unidad de

Linea Base

Linea Base

PERSPECTIVAS | Cod. Objetivos Nombre del Indicador Medida Métrica/Calculo (Actual 2019) Valor Meta (Actual 2019) Valor Meta
[, Pr]—-E

Contar con personal —= 5100

altamente capacitado, iz PTi

con las habilidades y ) .

competencias porcentje o sncuects

f 0 -
KPIAC2 | rédueridas para 7 de efectividad en % de satisfaccion 85% 99.5% 8.5 puntos 9.95 puntos

aumentar el nivel de
reaccion a consultas y
pedidos de clientes en
un 99.5% hasta el afio
2023

reaccion (EFR)

E: Corresponde al
estandar, se sugiere un
valor de 80%

i: periodos de medicion
en el afio

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.



1.4.5 Iniciativas
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Las iniciativas que se presentan en la Tabla 7 permitiran obtener las metas establecidas en

el CMI, lo cual implica para la empresa asumir riegos, retos y oportunidades desde las 4

perspectivas.

Tabla 7. Despliegue de perspectivas e iniciativas.

hasta el afio 2023

APRENDIZAJE Y
CRECIMIENTO

Contar con personal altamente
capacitado, con las habilidades y
competencias requeridas para aumentar
el nivel de reaccion a consultas y
pedidos de clientes en un 99.5% hasta
el afio 2023

Perspectiva Objetivos Estratégicos Iniciativas
Incrementar en 30% los ingresos en
ventas de cajas de carton corrugado tipo | Implementacion de un nuevo sistema y
FINANCIERA ; . e N 5 AN
post print y pre print al término del afio | médulo de ventas, 4gil e innovador
2023
Modernizar las lineas de produccion de
laminas y cajas de cartén corrugado para
. . reducir la mano de obra operativa que
FINANCIERA Reducir los gastos operativos en un | jterviene en los procesos de produccién
15% hasta el afio 2023 — -
Reestructuracion de actividades vy
responsabilidades por cargos, para
reducir la némica de personal operativo
Optimizar anualmente el 3% del | Homologacion de repuestos e insumos
FINANCIERA inventario de repuestos de maquinaria y requerlt_jos_ para reall_zar los
equipos en unidades operativas hasta el | mantenimientos preventivos y
afio 2023 correctivos de las maquinas y equipos
Incrementar en 12% la productividad | Reemplazar la maquinaria industrial de la
PROCESOS de las lineas de fabricacion de cajas y | linea de produccion de cajas de carton
INTERNOS laminas corrugadas al término del afio | corrugado para el mercado exportador,
2023 puesto que tienen mas de 40 afos de
PROCESOS Optimizar en 2% el consumo anual de | operacion y por ende su eficiencia se
INTERNOS energia/Ton encuentra limitada
Incrementar en 15% la captacion de Desarrollo de campafias de _mgrketmg
CLIENTES - ~ para lograr un mayor reconocimiento de
nuevos clientes hasta el afio 2023 : -
imagen de los productos y servicios
Incrementar en 15% el nivel de
CLIENTES prestacion de servicios a los clientes

Formacion de una Unidad de Desarrollo
Profesional ~ para  fortalecer  los
conocimientos técnicos y administrativos
del personal

PROCESQOS
INTERNOS

Reducir al 5% las mermas (desperdicio)
controlables durante el proceso de

Optimizar el sistema actual de
almacenamiento de l&minas en proceso, a
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Perspectiva

Objetivos Estratégicos

Iniciativas

produccién en todas sus lineas al
término del afio 2022

través de inversién en un sistema de
bandas de almacenamiento
automatizadas

APRENDIZAJE Y
CRECIMIENTO

Fortalecer el clima laboral positivo que
favorezca el trabajo en equipo, la
participacion activa en la concepcion de
ideas de nuevos proyectos y el
compromiso en los retos actuales y
futuros de la compafiia, para lograr un
indice de absentismo de 0% hasta el afio
2023

manuales de
y estructura

Redisefio de
responsabilidades
organizacional.

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

1.5 Arquitectura Empresarial

Para entender cdmo funciona el modelo de negocio de la empresa, la matriz de arquitectura

empresarial (MAE) permitira identificar el estado actual de la empresa, en el cual se establecen

los recursos, informacion, aplicaciones y tecnoldgicas que se utilizan en la cadena de valor, con

estos datos se puede llegar a predecir un estado futuro para lograr los objetivos, cumpliendo asi

con la mision y vision de la organizacion. En la Tabla 8, se muestra la MAE desglosada por cada

uno de los macroprocesos de la cadena de valor.




Tabla 8. Matriz de Arquitectura Empresarial - MAE
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MATRIZ DE ARQUITECTURA EMPRESARIAL

Cadena de Valor

PROCESOS ESTRATEGICOS

PROCESOS DE VALOR

Alta Direccion

Gestion Financiera

Gestion Comercial

Gestién de Disefio y Desarrollo

Gestion de Produccion

Gestion de
Almacenamiento y
Distribucion

PERSONAS

Directorio

Presidente
Gerente General

Gerente Financiero

Asistente
Jefe de Finanzas
Jefe de Crédito y Cobranzas

Gerente Comercial

Jefe de Servicio al Cliente
Coordinador de Ventas
Ejecutivo Comercial

Coordinador de Investigacion y
Desarrollo

Jefe de Troqueles

Jefe de Clise

Jefe de Tintas

Gerente de Planta

Supervisor de Produccién
Asistente de Produccion
Contralor de Operaciones

Jefe de Bodega y
Producto Terminado
Coordinador de Bodega
Facturador

Asistente BPT

AUTOMATIZACION

Tesorero Analista Post Venta Jefe de Disefio Estructural Planificador de Produccion
Contador Supervisor de Disefio Gréfico Analista de Produccion
Analista de Finanzas Supervisor de Bodega de
Repuestos
Sistema SAP Business One Sistema SAP Business One Sistema SAP Software Sistema SAP Sistema SAP
Correo electrénico Correo electrénico Sistema Avista Teléfono Sistema Avista Sistema Avista

Internet, Paquete Office
Paquete de Microsoft office

Internet, Paquete Office
Paquete de Microsoft office

Sistema Oracle
Sistema Axiom

PLANNING BOARD
Sistema Axiom

Sistema Oracle
Sistema Axiom

Tarjeta de impresion

Hola de especificacion y ruta

e Correo electrénico Correo electrénico Correo electrénico
Teléfono TRIMAX Telefono
Machine Center
Magquinas de fotopolimeros Impresoras (10) Camiones
Méaquina mezcladora de tintas Corrugadora Muelles de despacho
Méaquina de recuperacion de Solvente Calderos (2) Mégquina plastificadora
INFRAESTRUCTURA NA NA NA Caladoras Compresores (6) Montacargas (18)
MAQUINARIA Mesa de fabricacién de muestras Cocina de goma
Montadora de fotopolimeros Bandas transportadoras
Carros de transferencia de
laminas
Oficinas, equipos de computo Oficinas, equipos de computo Oficinas, equipos de computo Oficinas, equipos de computo Galpon Industrial (4) Galpén Industrial (3)
Taller de Troqueles Oficina Supervisores Cabinas de despacho
INFRAESTRUCTURA Taller de Clise Taller de Mantenimiento Oficina de facturacion
(AETEA Taller de fabricacién de muestras Oficinas de Mantenimiento OflClnas, equipos de
cémputo
Taller de Tintas Oficinas Administrativas
Caracterizacion de proceso de Plan Estratégico Reporte de reclamo Procedimiento de elaboracion de Procedimientos, Instruccciones Orden de embarque
Seguimiento analisis y mejora muestras y planos estructurales de trabajo
Politicas Institucionales Formato ,de cotizacion y I.T. elaboracién de muestra Tarjeta de Impresion, Hoja de Guia de remision
requisicion Ruta
: Reporte de produccion, B
INFORMACION Tabla de precios cor?sumo deppapel y desperdicio Guia de transporte

Reporte de turno de control de
desperdicio de planta por
imprenta

Reporte de turno de control de
desperdicio en laminas

Factura

Certificados de calidad

REGULACIONES

Norma 1SO 9001:2015

Ley de Institucion Financiera
1SO 9001-2015

ART. 1, Resolucién de la junta bancaria
No. JB2008-1083

Leyes de gestion tributaria
Solicitudes, pagares, cartas de
negociacion

1SO 9001-2015

Politica de troqueles y clise
Solicitudes, pagares, cartas de
negociacion

Acuerdos de pago

Cartas de negociacion

1SO 9001-2015
Cédigo FEFCO

Normas TAPPI

1SO 9001 - 2015

1SO 9001 - 2015
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MATRIZ DE ARQUITECTURA EMPRESARIAL

PROCESOS DE SOPORTE

Jefe de Seguridad Industrial
Medico

Jefe de Sistemas Integrados de

Montacarguista

Operador de embaladora

Técnico de Infraestructura

Técnico de mantenimiento

Ingenieros de Mantenimiento

Supervisores de Mantenimiento

Cretim el Vel Gestion del Desarrollo Humano Gestidn de LR (SR Tecnologias de la informacion Gestidn de la Infraegtructura Gestion Legal Gestion de Control de calidad
servicios y Maquinaria
Gerente de RRHH Jefe de bodega de materia prima Jefe de Sistemas Jefe de mantenimiento Eléctrico Abogado Jefe de Calidad
- . . . Jefe de mantenimiento . . .
Auxiliar de RRHH Asistente de bodega Analista de Sistemas Mecanico Asistente Supervisor de calidad
Coordinador de Némina Ayudante de bodega Coordinador de Infraestructura Planificador de mantenimiento Analista de Post Venta
PERSONAS

Inspector de calidad

Laboratorista de calidad, producto
terminado

Laboratorista de calidad, materia

Plan de bienestar social

Reporte de horas faltas, ausencias y
horas extras

Actualizacién de publicacion de
anuncios organizacionales

Informes de consumo de papel

Informes de desperdicios en transito

Informes de inventarios y consumos

de papel

“Software-Hardware"

Solicitud de Accesos

Solicitudes de Help Desk

mantenimiento
Informes de cierre de
condiciones inseguras

Gestion prima
Sistema SAP Sistema SAP Sistema SAP Sistema SAP Correo Electrénico Sistema SAP
Correo electrénico Sistema Avista Sistema Avista Sistema Avista Teléfono Sistema Avista
. Telefono Sistema Oracle Sistema Oracle Sistema Oracle Sistema Oracle
AUTOM?I‘F(:ISZACION Sistema Axiom Sistema Axiom Sistema Axiom Sistema Axiom
Correo Electrénico Correo Electrénico Correo Electrénico Correo Electrénico
Telefono Telefono Telefono Telefono
NA Montacargas de Clan Racks, Computadoras, servidores Montacargas NA Simulador camara de frio
Montacargas de ufias Fresadora Compresometros
Sierras Estufa
INFRAESTRUCTURA Eng_rasador_as Ring prush tester
MAQUINARIA Osciloscopios Hogrémetros
Soldadoras
Tornos
Instrumentos de medicion y
calibracion
- . . . . - . . Area de maquinas y - Laboratorio de Calidad producto
Oficinas, equipos de computo Galpon Industrial (3) Oficinas, equipos de computo herramientas Oficina terminado
INFRAESTRUCTURA Oficinas, equipos de computo Sala de computo Area de chatarra Camara de frio
FISICA : .
Taller de montacargas Laboratorio de calidad corrugador
Taller de mantenimiento
s . . . Informes de tiempos muertos y . .
Medicion de clima laboral Orden de Compra Politica de sistemas disponibilidad de magquinaria Estados de Cuenta Plan de Aseguramiento de Calidad
Plan de capacitacion Guias de remision Formatos de entrega de equipos Informes de costos de Informes de casus en :emﬁieriiir:r:te; mr;/:cljiig?g;égé los
P g quip mantenimiento proceso y abiertos 9 y
procesos y productos
INFORMACION Cronograma Mantenimiento Informes de indicadores de

Formato de visita al cliente

Procedimiento de nc interna.
Procedimiento de nc externa.

REGULACIONES

1SO 9001-2015

Normas y protocolos de Seguridad
Industrial y salud ocupacional

Ministerio de trabajo
Ministerio del ambiente

1SO 9001-2015

Instructivo Recepcion y
almacenamiento de Bobinas locales
e importadas

Formato recepcion de bobinas

1SO 9001-2015
Politica de Seguridad

Politica de accesos y confidencialidad

1SO 9001-2015

Normas y protocolos de
Seguridad Industrial y salud
ocupacional

1SO 9001-2015

1SO 9001-2015
Norma tappi

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.
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1.5.1 Cadena de Proceso Productivo

La cadena de proceso productivo esta confirmada por un conjunto de acciones y procesos
que en conjunto logran la transformacion de las materias primas en un producto final con valor
agregado para el cliente que cumple con las caracteristicas y expectativas para su utilizacion.

A continuacion, se muestra el detalle de la Cadena de Proceso de ServiCartén S.A.

CADENA DE PROCESO PRODUCTIVO

MATERIA
PRIMA RECEPCION ALMACENAMIENTO
Descarga de materia Colocacién de materia Tir?s?o?rg;ﬁiggel
prima proveniente de prima en bodegas -
- papel en laminas de
ﬂ proveedores ﬂ considerando sus : e Yy m——
nacionales e especificaciones y g
internacionales rotacién de inventarios
PRODUCTO ALMACENAMIENTO
TERMINADO e -
,D.ESPACHO Ubicacion de pedidos CONVERSION
Logistica de traslado de . . -
: pallets de cajas de carton Transformacion de las
pedidos desde bodega de - ,
. corrugado en bodega de < laminas de carton
CI producto terminado E— - 5 -
producto terminado, segun corrugado en cajas de
hasta bodegas de e .
X especificaciones de cartén corrugado
clientes. . -
inventarios.

Figura 4. Cadena de proceso productivo.
Nota. Elaboracidn: Autores, Fuente: ServiCarton S.A.

1.5.2 Cadena de Valor
A continuacion, se presenta el mapa de procesos de ServiCarton S.A. donde se visualiza
graficamente la interaccidn entre los procesos estratégicos, los procesos de valor y los procesos

de soportes para satisfacer las necesidades de las partes interesadas.
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PROCESOS ESTRATEGICOS

ALTA DIRECCION GESTION FINANCIERA

%)
2 V m

w @ PROCESOS DE VALOR (=)
s <
et z 4
= &5 Gestion Gestion de Disefio Gestion Gestion.de O E
3=z Comercial y Desarrollo de Produccién Almacenamiento y gz
ST Distribucién N7
wow ; w
= < k&
< PROCESOS DE SOPORTE ﬂ &

Gestidn del Gestion de 5 GeSfIOl:\ dz Gestion de
Desarrollo Humano| Materias Primas ecno ogla's’ 5 lnfraestryctu.ra v
Informacion Maquinaria
» Gestion de Control | |Gestion de Seguridad
Gestion Legal de Calidad y Salud Ocupacional
MEJORA CONTINUA
Sistema Integrado Gestion de Gestion de
de Gestion Servicio al Cliente Post-Venta

Figura 5. Cadena de valor de ServiCartdn S.A.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: ServiCarton S.A.

1.5.3 Riesgosy Controles

El analisis FODA constituye una herramienta para visualizar la situacion actual de la
empresa, permitiendo de este modo obtener un diagndstico preciso de los riegos y controles a los
que esta expuesta la compafiia, para en funcion de estos tomar decisiones alineadas a la
consecucion de los objetivos estratégicos. El analisis que se presenta a continuacion permitira
determinar la situacion actual interna y externa de ServiCarton, para en lo posterior definir el tipo
de estrategia.

1.1.1.5. Identificacion de Factores Internos

Constituyen a todas las cosas que estan dentro de la empresa y bajo su control, sin
importar si son tangibles o intangibles. Estos factores se agrupan en fortalezas y debilidades. Si

un elemento trae efectos positivos a la empresa, se considera como fortaleza, por el contrario si
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un factor impide el desarrollo de esta es una debilidad. A continuacion se describen las fortalezas

y debilidades identificadas que representaran una contribucion o afectacion al cumplimiento de
objetivos de los procesos internos de la empresa.

Tabla 9. Identificacion de fortalezas.
FORTALEZAS (F)

F1 | Personal altamente capacitado y con experiencia

F2 | Trabajo en equipo y buena relacién entre los departamentos de la organizacion

F3 | Posee una infraestructura tecnologica actualizada y automatizacion de los procesos

F4 | Conocimiento en segmentos de mercado de exportacion y domeésticos

F5 | Atencién personalizada a los clientes

F6 | Capacidad instalada para producir entre 12000 a 13000 ton mensuales aproximadamente
F7 | Tiempos de reaccion aceptables para pedidos urgentes

Recuperacion de desperdicio de papel dentro del proceso de traslado y almacenamiento
de bobinas, que representa un ahorro promedio de 7 ton/mes

Gestion eficiente en la logistica de transporte para la entrega de los productos
terminados

F10 | Posee certificaciones de calidad 1ISO 9001-2015

Posee contratos de exclusividad con las principales multinacionales del mercado
industrial y exportador bananero

Posee su propio molino papelero para la elaboracion de las bobinas de papel que cubre

el 50% de la materia prima requerida para la produccién
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

F8

F9

F11

F12

Tabla 10. Identificacion de debilidades.
DEBILIDADES (D)
D1 | Incumplimiento de procedimientos operacionales
D2 |Falta de un entorno de recuperacion de desastres para los sistemas informaticos
D3 Existe maquin_aria con bajo rendimiento y que no cumplen con las especificaciones de
producto terminado
D4 | Incremento de horas de sobretiempo en las areas de produccion
D5 | Exceso de producto terminado en inventario
D6 No disp(_)ne de la cantidad requerida de montacargas a gas para atender la demanda de
produccion
D7 | Gestion tardia de mantenimiento a maquinaria y equipos por falta de repuestos
D8 | Exceso de desperdicios en el proceso de elaboracion de las cajas de carton corrugado
D9 | Insuficiente espacio fisico para almacenamiento de producto terminado en las bodegas

D10 | Falta de bandas de almacenamiento para producto en transito
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.
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Las fortalezas y debilidades descritas se cruzan en una matriz, para la cual se toma como

referencia la matriz de arquitectura empresarial y elementos basicos ERIC:

Tabla 11. Matriz de andlisis de factores internos.

ANALISIS DE FACTORES INTERNOS

Matriz
Arquitectura/ERIC

EFICIENCIA

RESILIENCIA

INNOVACION

CALIDAD

F8: Recuperacion de
desperdicio de papel
dentro del proceso de
traslado y
almacenamiento de
bobinas, que
representa un ahorro
promedio de 7 ton/mes

F7: Tiempos de
reaccion aceptables
para pedidos urgentes

Gestidn tardia de

Incumplimiento de
procedimientos
operacionales

F9: Gestidn eficiente
en la logistica de
transporte para la
entrega de los
productos terminados

PROCESOS mantenimiento por
falta de repuestos
Exceso de

desperdicios en el

proceso de elaboracion

de las cajas de cartén

corrugado

F11: Posee contratos

de exclusividad con las

principales

multinacionales del

mercado industrial y

exportador bananero
F2: Trabajo en Equipo
y buena relacion entre
los departamentos de la

F1: Pf_ersonal altamente organir;acién

capacitado con - —

experiencia F4: Conocimiento en
segmentos de mercado
de exportacion y

PERSONAS doméstico

F5: Atencion

personalizada a los
clientes

Incremento de
horas de sobretiempo
en las areas de
produccién

(TIC'S EQUIPOS)

AUTOMATIZACION

Falta de un
entorno de
recuperacion de
desastres para los
sistemas informaticos

F3: Posee una
infraestructura
tecnoldgica actualizada
y automatizacion de los
procesos
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ANALISIS DE FACTORES INTERNOS

Matriz .
Arquitectura/ERIC EFICIENCIA RESILIENCIA INNOVACION CALIDAD
Existe maguinaria F6: Capacidad instalada
con bajo rendimiento y -
para producir 12000 a
que no cumplen con
L 13000 ton mensuales
las especificaciones de .
; aproximadamente
producto terminado
No dispone de la
Exceso de cantidad requerida de
producto terminado en montacargas a gas para
IRIARAZSVIRUIGT s inventario atender la demanda de
MAQUINARIA "
produccién
F12: Posee su propio
- molino papelero para la
; Insuficiente elaboracion de las
cantidad de bandas de ;
. bobinas de papel que
almacenamiento para cubre el 50% de la
producto en transito S .
materia prima requerida
para la produccion
Insuficiente
INFRAESTRUCTURA | espacio fisico para
FISICA almacenamiento en las
bodegas
INFORMACION
F10: Posee

REGULACIONES

certificaciones de
calidad 1SO 9001-2015

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

De los resultados arrojados por la Tabla 11 se puede destacar que el 90% de las fortalezas

identificadas se atribuyen principalmente a eficiencia y calidad de procesos, personas y

capacidad instalada. Mientras que, el 75% de las debilidades corresponden de la misma forma a

eficiencia y calidad de los procesos, personas e infraestructura con la que actualmente cuenta la

empresa.

1.1.1.6. Identificacion de Factores Externos

Corresponde a los elementos del entorno externo a la organizacion, de los cuales la

empresa no tiene control sobre como se formaran los mismos y representan oportunidades o

amenazas para esta. A continuacion, se mencionan las amenazas y oportunidades detectadas, que

pueden significar un riesgo o una oportunidad para el funcionamiento y expansién de la empresa:
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Tabla 12. Identificacion de amenazas.

Al | Cambio de autoridades gubernamentales

A2 |El 30% de la materia e insumos deben ser importados

A3 | Retraso en la aprobacion y emision de las licencias de importacion

Ad Sanciones economicas por entes de control debido al incumplimiento de las normativas
legales

Aproximadamente el 15% de la materia prima (papel) importada no cumple con las

A5 | especificaciones técnicas requeridas, generando levantamiento de no conformidades en el
producto final

A6 |Incremento de fuertes competidores en el mercado local e internacional

AT | Darios ocasionados debido a una fuerte temporada invernal

A8 Incu_mplim_iento de entrega de productos debido a restriccion de movilidad vehicular por
manifestaciones

A9 |Paralizacién total de las actividades administrativas y operativas debido a pandemias

Al
0
Al

1
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Fluctuacion constante del costo de la materia prima

Influencias de politicas financieras externas

Tabla 13. Identificacion de oportunidades.

Mercado de cajas de cartdn industriales con alto potencial de desarrollo, debido a la
ausencia de productos sustitutos
02 | Crecimiento de la demanda en el mercado de exportacién

03 Innovacion y evolucion tecnoldgica de la maquinaria industrial requerida para la
produccion

O4 | Buena comunicacion y relacién laboral con los principales proveedores
O5 | Las ordenanzas municipales impiden la contaminacién agresiva del medio ambiente
06 | El 70% de la materia prima no es de importacion

O7 | Existe normativa legal vigente reguladora
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

0o1

Las amenazas y oportunidades descritas se cruzan en una matriz tomando como marco de

referencia los modelos de las 5 Fuerzas de Porter y los factores PESTLE:



Tabla 14. Matriz de andlisis de factores externos.
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ANALISIS DE FACTORES EXTERNOS

potencial de

PORTER/PESTEL | POLITICO | ECONOMICO SOCIAL TECNOLOGICO LEGAL AMBIENTAL
Ab5: Aproxima
damente el
15% de la
materia prima O5: Las
(papel) ordenanzas
importada no municipale
cumple con las s impiden
especificacion la
es técnicas O4: Buena contamina
requeridas, comunicacion cion
PODER generando y relacion agresiva
NEGOCIACION levantamiento | laboral con del medio
PROVEEDORES de no los ambiente
conformidades | principales
en el producto | proveedores
final
A2: El
06: EI 70% de 30% de la
la materia materia
prima no es de prima €
importacion ansumos
eben ser
importados
A8: Incumpli
miento de
entrega de
productos
debido a
restriccion de A3: Retra
movilidad . soen la ~
02: vehicular por e(agl.ulcr:g:)]vauon y aprobacion /:\c;'si[())?]ggf)s
PODER Crecimiento manifestacion tecnoléaica de la y emision debido a una
NEGOCIACION de lademanda | es 091 de las
COMPRADORES en el mercado | A9: maguinaria . licencias fuerte
de exportacion | Paralizacion industrial reque_r!da de Femporada
para la produccién . .. | invernal
total de las importacio
actividades n
administrativ
asy
operativas
debido a
pandemias
AG6: Increment O7:
RIESGO DE o de fuertes Existe
ENTRADA DE competidores normativa
COMPETIDORES en el mercado legal
POTENCIALES local e vigente
internacional reguladora
O1: Mercado
de cajas de
AMENAZA DE cartén
SUSTITUTOS industriales
con alto
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ANALISIS DE FACTORES EXTERNOS

PORTER/PESTEL POLITICO ECONOMICO SOCIAL TECNOLOGICO LEGAL AMBIENTAL
desarrollo,
debido a la
ausencia de
productos
sustitutos
Al: Cambi A4: Sanci
ode ones
autoridades econémica
NTENSIPADDE | J0ATI | 0t (Lo
EMPRESAS T o incumplim
ESTABLECIDAS | Influencias materia prima .
P iento de
de politicas las
Zi\t?e?rfgas normativas
legales

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

De manera general con los resultados de la Tabla 14, se puede destacar que el 55% de las

potenciales amenazas son de tipo econdmico y legal con respecto al poder de negociacion de

compradores, proveedores, competidores y rivalidad entre empresas. Sin embargo, la empresa

avizora grandes oportunidades econémicas relacionadas al poder de negociacion de los

proveedores, de los compradores y de productos sustitutos.

1.1.1.7. Priorizacion de Factores Internos y Externos

Se plantean las matrices de evaluacion de factores internos (MEFI) y externos (MEFE),

en las que se evalla cada una de las fortalezas/debilidades y oportunidades/amenazas en funcién

de criterios de priorizacion que se mencionan dentro de cada matriz. La evaluacién de la matriz

MEFI se presenta en la siguiente tabla.



Tabla 15. Matriz de evaluacion de factores internos - MEFI.
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CRITERIOS DE
PRIORIZACION
1 ---> Debilidad
L 3 ---> Fortaleza
FACTORES INTERNOS DETERMINANTES DE significativa <
ID EXITO 4> Fortal PONDERACION
2 ---> Debilidad | =~ .Foraieza
significativa
PESO (0-1) | VALOR (1-4)
FORTALEZAS
F1 | Personal altamente capacitado y con experiencia 0.04 4 0.16
Trabajo en equipo y buena relacién entre los departamentos
F2 B 0.04 4
de la organizacién 0.16
Posee una infraestructura tecnoldgica actualizada y
F3 o 0.06 3
automatizacion de los procesos 0.18
F4 Conchmento en segmentos de mercado de exportacion y 0.04 4
domeésticos 0.16
F5 | Atencion personalizada a los clientes 0.04
6 Capacidad instalada para producir entre 12000 a 13000 ton 007
mensuales aproximadamente '
F7 | Tiempos de reaccion aceptables para pedidos urgentes 0.05 3 0.15
Recuperacion de papel (reduccién de costos de materia prima)
F8 - 0.05 3
lo que genera un ahorro promedio de 7 ton/mes 0.15
Gestidn eficiente en la logistica de transporte para la entrega
F9 - 0.05 3
de los productos terminados. 0.15
F10 | Posee certificaciones de calidad 1SO 9001-2015 0.04 4 0.16
F11 Posee contratos de exclusividad con las principales 0.05 4
multinacionales del mercado industrial y exportador bananero ' 0.20
Posee su propio molino papelero para la elaboracion de las
F12 | bobinas de papel que cubre el 50% de la materia prima 0.05 4
requerida para la produccion 0.20
SUBTOTAL 0.58 2.07
DEB DJA\D
D1 | Incumplimiento de procedimientos operacionales 0.05 1 0.05
Falta de un entorno de recuperacion de desastres para los
D2 | .. - o 0.04 1
sistemas informéticos
Existe maquinaria con bajo rendimiento y que no cumplen
D3 e . 0.06 2
con las especificaciones de producto terminado 0.12
D4 Incremen}o de horas de sobretiempo en las areas de 0.06
produccién
D5 | Exceso de producto terminado en inventario 0.03
No dispone de la cantidad requerida de montacargas a gas
D6 i 0.03
para atender la demanda de produccion
Gestion tardia de mantenimiento a maquinaria y equipos por
D7 0.05
falta de repuestos
Exceso de desperdicios en el proceso de elaboracion de las
D8 - . 0.04
cajas de carton corrugado




36

CRITERIOS DE
PRIORIZACION
1 ---> Debilidad
e 3 ---> Fortal
FACTORES INTERNOS DETERMINANTES DE significativa oriateza -
ID - PONDERACION
EXITO 5 > Debilidad 4 ---> Fortaleza
significativa
PESO (0-1) | VALOR (1-4)
Insuficiente espacio fisico para almacenamiento de producto
D9 . 0.03 2
terminado en las bodegas 0.06
D10 | Falta de bandas de almacenamiento para producto en transito 0.03 2 i3
SUBTOTAL 0.42 0.54
TOTAL 1 2.61
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.
La evaluacion de la matriz MEFE se detalla a continuacion:
Tabla 16. Matriz de evaluacion de factores externos - MEFE.
CRITERIOS DE PRIORIZACION
1 ---> Amenaza .
FACTORES EXTERNOS DETERMINANTES DE | significativa |~ OPortunidad

ID

OPORTUNIDADES

EXITO

2 ---> Amenaza

4 ---> Oportunidad
significativa

Mercado de cajas de carton industriales con alto potencial de

PESO (0-1)

VALOR (1-4)

PONDERACION

AMENAZAS

o1 desarrollo, debido a la ausencia de productos sustitutos 0.1 4 0.40
02 | Crecimiento de la demanda en el mercado de exportacion 0.09 4 0.36
Innovacion y evolucién tecnoldgica de la maquinaria
03 |. - - - 0.08 3
industrial requerida para la produccion 0.24
04 Buena comunicacion y relacion laboral con los principales 0.09 4
proveedores 0.36
Las ordenanzas municipales impiden la contaminacion
05 - - - 0.04 3
agresiva del medio ambiente 0.12
06 | El 70% de la materia prima no es de importacion 0.08 4 0.32
O7 | Existe normativa legal vigente reguladora 0.04 3 0.12
SUBTOTAL 0.52 1.92

Al | Cambio de autoridades gubernamentales 0.04 1 0.04
A2 | El 30% de la materia e insumos deben ser importados 0.05 2 0.10
A3 _Retraso en la aprobacién y emision de las licencias de 0.05 5
importacion 0.10
Sanciones econémicas por entes de control debido al
Ad | > N 0.04 2
incumplimiento de las normativas legales 0.08
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CRITERIOS DE PRIORIZACION

1 ---> Amenaza

3 ---> Oportunidad

D FACTORES EXTERI\I!E())(?TD(;ETERMINANTES DE significativa PONDERACION
4 ---> Oportunidad
2--->Amenaza | _. ... .
significativa
PESO (0-1) VALOR (1-4)
Aproximadamente el 15% de la materia prima (papel)
importada no cumple con las especificaciones técnicas
A5 - - - 0.06 1
requeridas, generando levantamiento de no conformidades
en el producto final 0.06
A6 _Increme_nto de fuertes competidores en el mercado local e 0.06 1
internacional 0.06
A7 | Dafios ocasionados debido a una fuerte temporada invernal 0.03 2 0.06
A8 Incumplimiento de entrega de productos debido a restriccion 0.03 5
de movilidad vehicular por manifestaciones ' 0.06
A9 Paralizacion total de las actividades administrativas y 0.05 1
operativas debido a pandemias ' 0.05
A10 | Fluctuacion constante del costo de la materia prima 0.04 2 0.08
Al1 | Influencias de politicas financieras externas 0.03 1 0.03
SUBTOTAL 0.48 0.72
TOTAL 1 2.64

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

Las ponderaciones de cada una de las fortalezas/debilidades y oportunidades/amenazas se

muestran resaltadas con escala de colores en funcién de los valores obtenidos, lo que permitira

identificar facilmente los valores maximos que representan los factores de mayor prioridad o

atencion y viceversa.

La ponderacion de los factores del analisis FODA, permite determinar el tipo de

estrategia de alto nivel que resulta mas conveniente para la organizacion. A continuacion, se

presenta la representacion gréfica:
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Figura 6. Evaluacion de factores internos/externos — Estrategias.
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: ServiCarton S.A.

Como se puede observar en la Figura 6 la estrategia de la compafiia deber ser agresiva,
esto implica que la organizacién deba tomar en cuenta lo siguiente:

e Existe un mercado de alto crecimiento, por lo tanto la compania debe procurar elevar el
nivel de calidad y servicio de sus productos con el objetivo de mantener la ventaja
competitiva en el mercado.

e Proteger su fortaleza financiera aprovechando su clara ventaja competitiva en el mercado
local e internacional garantizando asi el desarrollo de sus operaciones. No obstante las
inversiones o desiciones de alto riesgo deben ser valoradas con cautela, a fin de reducir
las probabilidades de balances negativos que desencaden en pérdidas para la compafiia.

e Laincursion de nuevos competidores en el mercado constituye un factor critico para la
empresa y por ende debe prestar especial atencion.

e Reducir al maximo sus costos de operacion, asi como la eliminacién de actividades que

no agreguen valor dentro de la cadena productiva.



1.5.4 Organigrama Institucional
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Se representa a continuacion el organigrama de distribucion jerarquica de funciones y

responsabilidades del nivel estratégico de la organizacion.

Asistente de

Directorio

Presidente

Gerente General

Figura 7. Organigrama Institucional.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: ServiCarton S.A.

1.5.5 Sistemas de Informacion

Gerencia
Gerencia Gerencia de Gerencia Gerencia de Contraloria
Comercial Produccion Financiera RRHH
. Jefe de Jefe de Bodega Jefe de Abogados /
Jefe de Calidad Compras de Producto Sistemas Asesores
Terminado

ServiCartdn S.A. posee un conjunto de sistemas de informacidn encargados de integrar el

productivo con las personas para facilitar las actividades y llevar un control detallado de sus

operaciones a cada momento, a continuacién, se mencionan los sistemas de informacién mas

utilizados.

e Servicio de correo electronico corporativo,
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e Servicio de telefonia fijo,

e Servicio de telefonia celular para empleados de mandos medios y gerenciales.
e Software biométrico para control de accesos/salidas a la empresa.
e Comunicacion via radio con diferentes canales de comunicacion.

e Acceso a aplicaciones de comunicacion y colaboracién como Microsoft Teams

1.5.6 Estructura Tecnologica

La planta cuenta con tecnologia moderna de patente norte americana y europea de
fabricantes de maquinarias para la industria cartonera de las marcas mas reconocidas a nivel
mundial como son: BHS, Marquip Ward United, Bobst, Hocker Politechnics, Algar, Imabe,
ademas incorporan sistemas de control y automatizacion de importantes firmas del sector
industrial como son: Siemens, Allen Bradley, Omron, Lenze, B&R, Schneider, etc.

Ademas, de la maquinaria la empresa posee infraestructura tecnologica capaz de lograr la
interaccion con el cliente, cadena de proceso productivo y areas de soporte. Esta infraestructura
estd conformada por un conjunto de paquetes tecnoldgicos que integran varios softwares,
aplicaciones, servidores, bases de datos capaces de gestionar de manera organizada la
informacidn del proceso productivo, desde la administracion de materias primas, inventarios,
costos etc., hasta el seguimiento y rastreo de 6rdenes de produccién y no conformidades.

A continuacion, se presentan los principales softwares de control y administracion de la
produccidn que posee la organizacion:

e Sistema SAP: Sistema utilizado para administracion de inventarios, ingreso de ordenes de

produccidn y administracion de recursos financieros.



Sistema Oracle SAF: Sistema utilizado para la administracion del recurso humano,
calificacion de horas de trabajo, horas extras.

Sistema Axiom: Sistema utilizado para llevar a cabo la planificacion de pedidos de
produccidn del corrugador de acuerdo los arreglos de combinaciones de papeles y
gramajes necesarios.

Sistema Avista: Sistema encargado de administrar los tiempos de produccién y el
seguimiento de 6rdenes o pedidos desde materia prima hasta su despacho.

Sistema API PRO: Sistema utilizado para la administracion del mantenimiento de
maquinaria e infraestructura a fin de llevar un control y trazabilidad de las tareas de

mantenimiento realizadas y por realizar.

41
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Capitulo 2

Caso de Negocio

2.1 Resumen Ejecutivo

La industria de papel y carton tiene un rol protagonico en la economia ecuatoriana, pues
sus productos derivados tienen gran participacion en la vida diaria de la poblacién y su progreso
es fundamental para el desarrollo de otros sectores productivos. Las cifras presentadas por el
Banco Central del Ecuador (BCE) para el afio 2017 permiten afirmar que Ecuador es uno de los
paises mas desarrollados en América Latina en la fabricacion de laminas y cajas de cartén
corrugado.

En Ecuador la industria cartonera es uno de los proveedores mas importantes del sector
agroexportador, puesto que este sector requiere de empaques de carton para la exportacion de
varios productos tales como: flores, camarones, banano, etc. De este modo y como se menciono
en el apartado anterior (1.3.9) la principal fuente de ingresos para ServiCarton S.A. representa la
linea de produccion de cajas de carton corrugado para el sector exportador bananero, por lo que
esta linea debe ser analizada.

En funcion de lo expuesto, considerando la situacién actual de la linea de produccion se
identifican 11 brechas, que posterior al analisis de priorizacion se evidencia que esta linea
presenta un bajo cumplimiento de las metas diarias de produccion establecidas, elevado
desperdicio de papel, prolongados tiempos de paralizacion de las maquinarias por defectos
mecanicos, errores e incumplimiento de entregas con sus clientes. Estos factores restan
notablemente eficiencia a la linea de produccién, por lo que, a fin de cerrar o mitigar las brechas

se plantean 4 alternativas. Consecuentemente del analisis de priorizacion de iniciativas la
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empresa podria implementar los proyectos: PRYO01 “Renovacién de maquinaria industrial para

mejorar la eficiencia productiva y financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado para el
empaquetamiento del banano de exportacion” y PRY02 “Repotenciacion de la linea de produccion de
carton corrugado para el empaqguetamiento del banano de exportacion”.

Para determinar la alternativa a implementar se define el alcance de las 2 alternativas
seleccionadas y se analizan 9 estudios principales (Mercado, Regulatorio, Administrativo, Técnico,
Social, Ambiental, Econédmico, Financiero y Riesgos). La alternativa 1 consiste en la
adquisicion, instalacion y puesta en servicio de una linea de produccion que obedezca a un
disefio actualizado y especializado para la fabricacion de cajas de carton corrugado para el
empaguetamiento de banano de exportacion. La alternativa 2 propone realizar mejoras puntuales,
enfocadas en intervenciones que implican repotenciaciones (Overhaul) a equipos de las
secciones que componen la linea y que son considerados como criticos.

La demanda directa para las 2 alternativas esta dada por las empresas exportadoras de
banano del pais que requieren cajas de carton para el empaquetamiento y trasporte seguro de este
producto. La poblacion demandante potencial corresponde a los 55 socios activos que pertenecen
a la Asociacion de Exportadores de Banano del Ecuador (AEBE); mientras que, la oferta esta
dada por 7 empresas que captan practicamente el 100% de la demanda del mercado.

Con la implementacién del PRY01 se estima producir el primer afio al menos 16800 Ton
de carton corrugado y con el PRY02 16000 Ton aproximadamente, pero con el PRYO01 se podra
incrementar anualmente la produccién al menos un 3% lo cual no ocurre con el PRY02, puesto
que esta permitird incrementar la produccion solo hasta el tercer afio de acuerdo al analisis y

estudio técnico realizado.
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Una vez realizado los estudios antes mencionados y con base en la evaluacion

multicriterio realizada se determina que la mejor opcion para la empresa es invertir en la
ejecucion del PRYO01 “Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccién de carton corrugado para el empaquetamiento del banano de

exportacion”, puesto que, la probabilidad de obtener un VAN positivo es de aproximadamente
94.6% Yy una probabilidad de 94.8% de que la TIR sea superior a la tasa de descuento (17.6%).
Poner en marcha esta iniciativa implica una inversion de aproximadamente $4,395,220.00,
cantidad que puede ser cubierta con el aporte de capital de los socios de la empresa obteniendo el
retorno de dicha inversion al cuarto afio de la puesta en servicio de la nueva maquinaria.

2.1.1 Definicion del Problema/Oportunidad

La cartonera ServiCarton S.A. cuenta con 10 lineas de produccion ensambladas para la
fabricacion de insumos de carton y empaques. Para cumplir con todas las obligaciones adquiridas
con sus clientes, dispone de un sistema de control y monitorio permanente en todas sus lineas de
produccién.

El crecimiento favorable de la demanda de cajas de carton corrugado para la exportacién
de banano que ha experimentado la empresa en los ultimos afios, ha implicado un gran esfuerzo
para el area operativa de la empresa y aun asi se registran pedidos entregados fuera del tiempo
establecido, lo cual genera molestias en los mas importantes clientes.

Frente a este escenario y considerando que las lineas de fabricacién de cajas para los
productos de exportacion son econdmicamente las mas relevantes para el progreso de la empresa,

la gerencia ha observado los reportes generados durante el control de la produccion, identificando
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ineficiencias en 5 lineas de produccidn; entre estas se encuentra la linea de cajas de carton

corrugado para el sector exportador bananero. Tales ineficiencias se atribuyen principalmente a:

e Tiempos de setup superiores a 30 minutos. Se denomina setup a las paradas que realiza la
maquina para cambiar el formato de orden de produccion.

e Reprocesos ocasionados por errores humanos involuntarios durante el proceso de
fabricacion, debido a que en la linea de produccidn se ejecutan procesos manuales.

e Desperfectos mecanicos y eléctricos continuos de los equipos y maquinaria que
conforman la linea de produccion y cuyo tiempo de para sobrepasa el tiempo promedio

considerado de paralizacién de la linea.

Los problemas mencionados se asocian fundamentalmente a la desactualizacion
tecnoldgica y desgaste mecanico que presenta en general la maquinaria de esta linea. A la vez
conlleva efectos secundarios, tales como: altos costos de mantenimiento y mano de obra (54
operarios en la linea), riesgos potenciales en la generacién de incidentes o accidentes por
descuidos minimos durante la operacion de la maquinaria y elevado desperdicio de la materia
prima.

A pesar de la actual crisis econémica mundial, Ecuador continGia posicionandose como
uno de los paises lideres en el mercado de exportacion de banano. En consecuencia la
administracién de ServiCarton S.A. debe eliminar o mitigar las deficiencias que presenta la linea
de produccion actualmente instalada, a fin de atender la creciente demanda de este segmento de

mercado, considerando el importante impacto econdémico que genera en la organizacion.
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A partir del anélisis FODA, Cuadro de Mando Integral, KPIs, Matriz de Arquitectura

Empresarial y considerando el problema antes descrito, se han identificado brechas que impiden

que la empresa alcance de manera efectiva sus objetivos estratégicos a corto y largo plazo. En la

Tabla 17 se describen las principales brechas, necesidades y beneficios que evidencian la

situacion presentada en la descripcion del problema.

Tabla 17. Matriz de brechas, necesidades y beneficios

ID Titulo de Brecha Descripcion Necesidad Beneficios
Desactualizacion El 50% de las maquinas y equipos
tecnoldgica de la que se emplean en la linea de
BRO1 linea de produccion | produccidn tienen mas de 30 afios
de cajas de carton de operacion, por lo que
para banano de presentan desgaste y
exportacion. desactualizacion tecnoldgica.
Bajo nivel de
cumplimiento de los . . o o Incrementar el volumen
ob'efivos de Debido al tiempo de vida dtil de de ventas de cajas de
r(J)duccién diarios la maquinaria, estas no cumplen ¢ Renovar la maquinaria carton corrugaéo para el
P : con las velocidades de produccion y equipos que presentan
BRO02 | enlalineade - . mercado exportador
o . objetivo de acuerdo a lo excesivo desgaste.
produccion de cajas - - o R bananero.
. establecido en la ficha técnicade | e Optimizar tiempos de .
de cartdn corrugado o L o Cumplir con el
disefio. produccion.
para banano de « Evitar tiempos de presupuesto anual
exportacion. aralizacic’)rﬁ) de la asignado para la
Baja calidad de produccién or adquisicion de
impresion de las La baja calidad de impresion en ges erfectospmecénicos repuestos de maquinaria
cajas de carton relacion a la competencia no ha P s y equipos.
BRO03 s de la maquinaria.
corrugado para permitido incrementar la Disminuir el Entregar productos con
banano de captacion de nuevos clientes. * de'serz(';u;; eel gft?iscl;mo excelente calidad
exportacion. agua g y gréafica y acorde a los
S - La maquinaria y equipos de estas ' r rimien |
Baja disponibilidad p a y equip equerimientos de los
lineas de produccion ya no se clientes.
de repuestos en el :
encuentran vigentes en el
mercado para la
A mercado, lo que genera costos por
maquinaria de la
BR04 | . . concepto de compra de repuestos
linea de cajas para -
superiores a los presupuestos con
productos de
e base en las toneladas procesadas y
exportacion y -
- ademas tiempos prolongados de
domeésticos. S
adquisicion.
Los supervisores de esta linea no Disminuir gastos
Bajo nivel de son suficientes; actualmente la e Automatizar las lineas operativos gatribui dos a
supervision en la Iinea de exportacion bananera es de produccion de cajas P = -
. - . la reduccidn del nimero
linea de produccién | operada manualmente por 54 de cartdn, -
BRO05 - L de operarios que
para cajas de personas y producto de esto se principalmente la del intervienen en la linea
exportacion de generan reprocesos debido a la mercado exportador de caias para banano de
banano. insuficiente asistencia técnica al bananero. ex ogtac?én
personal. p .
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ID Titulo de Brecha Descripcion Necesidad Beneficios
Se registra alto nimero de Disminuir accidentes e Mantener la
accidentes e incidentes debido a laborales ocasionados certificacion de la
. la manipulacion de las maquinas i i0 .
Condiciones poco nip : iq por_manlpulauon de norma ISC_),45001
. y equipos de alta peligrosidad, lo equipos. e Disminucion de
seguras de trabajo . . .
BRO6 | |2 lineas de que conduce al levantamiento de Evitar quejas por reprocesos.
produccion no conformidades durante entregas de pedidos e Incrementar la cartera
' auditorias anuales realizadas para fuera del tiempo de clientes.
la recertificacion de la norma ISO contractual establecido. |e Incrementar el nivel de
45001. confianza en los clientes
La empresa eventualmente se ve por Cump“miento
en la necesidad de realizar notas oportuno y efectivo de
Elevado nimero de de crédito y reposiciones a los productos
procesos manuales clientes por unidades faltantes en solicitados
BRO7 . ! > : ‘
en las lineas de ordenes de produccion, debido a
produccidn. errores en el proceso de conteo de
unidades/paquete ya que este se
realiza de manera manual.
Existen pedidos que no son
Incumplimiento en despachados en el tiempo
tiempos de entrega solicitado por el cliente, debido al
BRO8 . :
en todas las lineas incremento de paradas de la
de produccion. magquinaria a causa de
desperfectos.
Capacitacion continua
El Departamento de Recursos al personal operativo
Humanos de la empresa no ha adﬁ’linistrativ% y
Bajo nivel de desarrollado un plan de formacion Incrementar Ia's ¢ Reducir desperdicio de
BRO9 conocimientos del y capacitacion anual para todo el competencias del insumos y bobinas de
personal técnico y personal, lo cual se refleja en ersgnal de atencion al papel.
operativo. costos adicionales administrativos pe - e Atencion y asesoria
y operativos a causa de cliente para brindar una oportuna y efectiva a
reprocesos correcta asesoria técnica cﬁentes y
) a los clientes. S
— - e Evitar costos
. Optimizar el sistema -
Alto desperdicio 0 adicionales a causa de
El % de mermas controlables actual de
controlable de la L . reprocesos por falta de
N durante la fabricacion de todos almacenamiento de L -
BR10 | materia primaen N P conocimiento técnico.
. sus productos sobrepasa el 5% de laminas en proceso.
todas las lineas de la produccién total Reciclar y reutilizar la
produccién P ' ary.
materia prima.
Difundir los .
A . L o Disponer de procesos
Procedimientos de No se ha formalizado los procedimientos para -
” g L estandarizados en todas
operacion de las procedimientos que se deben operacion de cada una las lineas de
lineas de produccion | ejecutar para la operacion de de las lineas de -
. . o - produccion.
BR11 | no validados por el todas las lineas de produccién, lo produccidn. Evitar paralizacion de la
. . . L]
SIG (Sistema cual implica depender de la No depender de la roducF():ién or
Integrado de experticia de las personas que experticia de una ge endenciapde
Gestion) operan las lineas. persona para la pend
o . operarios.
operacion de las lineas.

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Una vez que han sido identificadas las brechas organizacionales, es necesario priorizar las
mismas para establecer un orden de importancia y tomar las acciones correspondientes a fin de

minimizar el efecto de estas, a traves de la propuesta de un posible proyecto. Para esto se asignara
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una calificacion a cada una de las brechas considerando los criterios de impacto y urgencia; dicha

evaluacion se hara considerando una escala de 1 a 5, en donde el valor de 1 se establece a la brecha

que tiene menor impacto y urgencia sobre la organizacién y 5 a la de mayor impacto y urgencia.

En la Tabla 18 se presenta la priorizacion de brechas.

Tabla 18. Matriz de priorizacion preliminar de brechas

CRITERIOS DE
PRIORIZACION
ID Brechas Identificadas 5 -----> Alto | 5 -----> Alto | Prioridad
1---—-- >Bajo |1 --—--- > Bajo
Impacto | Urgencia

Desactualizacion tecnoldgica de la linea de produccion

BRO1 : ) -y 5 5 25
de cajas de carton para banano de exportacion.
Bajo nivel de cumplimiento de los objetivos de

BRO2 | produccién diarios en la linea de produccion de cajas de 5 5 25
carton corrugado para banano de exportacion.

BRO3 Baja calidad de impresion de las cajas de carton 4 4 16
corrugado para banano de exportacién.
Baja disponibilidad de repuestos en el mercado para la

BRO4 | maquinaria de la linea de cajas para productos de 4 5 20
exportacion y domésticos.

BROS Ba}Jo nivel de supervision en la linea de produccion para 3 4 12
cajas de exportacion de banano.

BRO6 Condlcppes poco seguras de trabajo en las lineas de 3 4 12
produccion.

BRO7 Elevado_rllumero de procesos manuales en las lineas de 4 5 20
produccién.

BROS Ipcumpllmlento e_n,tlempos de entrega en todas las 4 5 20
lineas de produccion.
Desactualizacidn tecnoldgica de la linea de produccion

BR09 X . > 3 3 9
de cajas de carton para banano de exportacion.
Bajo nivel de cumplimiento de los objetivos de

BR10 | produccion diarios en la linea de produccion de cajas de 5 5 25
carton corrugado para banano de exportacion.

BR11 Baja calidad de impresion de las cajas de carton 3 3 9
corrugado para banano de exportacion.

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Considerando la priorizacion de brechas de la Tabla 18, ServiCarton S.A. presenta un

bajo cumplimiento de las metas diarias de produccion establecidas, elevado desperdicio de papel,

prolongados tiempos de paralizacion de las maquinarias por defectos mecanicos, errores e
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incumplimiento de entregas con sus clientes. Factores que definitivamente vuelven ineficiente

principalmente la linea de fabricacién de cajas de cartdn corrugado para el empaquetamiento del

banano de exportacién desde el punto de vista tecnolégico de la maquinaria actualmente

instalada.

2.1.3

las brechas identificadas se plantean 4 posibles proyectos alineados con las principales

Iniciativas Claves

Con base en las capacidades organizacionales de ServiCarton S.A., su cadena de valor y

necesidades de la empresa, estos son:

PRYO01: Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y

financiera de la linea de produccion de carton corrugado para el empaquetamiento del

banano de exportacion.

PRY02: Repotenciacion de la linea de produccion de carton corrugado para el

empaquetamiento del banano de exportacion.

PRYO03: Formacion de una Unidad de Desarrollo Profesional para fortalecer los

conocimientos técnicos y administrativos del personal.

PRYO04: Optimizacion del sistema de almacenamiento de ldminas en proceso, a traves de

inversién en un sistema de bandas de almacenamiento automatizadas.

En la Tabla 19 se presenta la lista de proyectos que resuelve una 0 mas brechas y que a su

vez se alinean a la estrategia y operacion de la empresa.

Tabla 19. Matriz de iniciativas claves

ID Brechas Identificadas Prioridad | Proyectos
BRO1 Deszflctuallzamon tecnoldgica d(.ella linea de produccion de cajas de o5 PRYO1
carton para banano de exportacion.
BR02 25 PRY01

PRY02
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ID Brechas Identificadas Prioridad | Proyectos
Bajo nivel de cumplimiento de los objetivos de produccion diarios en
la linea de produccion de cajas de cartdn corrugado para banano de PRY04
exportacion.
Baja calidad de impresion de las cajas de cartdn corrugado para PRYO01
BRO3 P 16
banano de exportacion. PRY02
BRO4 Baj,a dlsponlpllldad de repuestos en el mercgfjo para Ia} maquinaria de 20 PRYOL
la linea de cajas para productos de exportacion y domésticos.
BRO5 Bajo nlw_e! de supervision en la linea de produccion para cajas de 12 PRYO1
exportacion de banano.
BRO06 | Condiciones poco seguras de trabajo en las lineas de produccion. 12 PRYO01
BRO7 | Elevado numero de procesos manuales en las lineas de produccion. 20 PRYO01
Incumplimiento en tiempos de entrega en todas las lineas de PRYO01
BR0O8 o 20
produccién. PRY02
BRO9 | Bajo nivel de conocimientos del personal técnico y operativo. 9 PRY03
BR10 Alto des_perd|C|o controlable de la materia prima en todas las lineas de 25 PRYOL
produccién
BR11 Procedimientos de operacion de las lineas de produccién no validados 9 PRY03

por el SIG (Sistema Integrado de Gestion)

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

implementar para cerrar o mitigar las brechas identificadas y asi alcanzar sus objetivos

En la Tabla 20 se muestra la priorizacion de los posibles proyectos que la empresa podria

estratégicos. Se han seleccionado 3 criterios de priorizacion y a cada uno se le ha asignado su

respectivo peso, la evaluacion se realizara al igual que en la priorizacion de brechas

considerando una escala de puntuacion del 1 (bajo) al 5 (alto).

Tabla 20. Matriz de priorizacion de iniciativas claves

CRITERIOS DE PRIORIZACION
5----—- > Alto 5-—--- > Alto 5-—--- > Alto
ID Proyectos 1-----> Bajo 1 ---—-> Bajo 1---—->Bajo | Prioridad
Costo de Tiempo de Cierre/Mitigacion
Implementacion | Implementacion de Brechas
30% 30% 40%
Renovacion de maquinaria
industrial para mejorar la
eficiencia productiva y
PRYOL financierg de la Il’ne}a de 4 4 5 44

produccién de carton
corrugado para el
empaquetamiento del banano
de exportacion.
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CRITERIOS DE PRIORIZACION

5 ----- > Alto 5 -mmm- > Alto 5 -mmm- > Alto
ID Proyectos 1----->Bajo 1-----> Bajo 1----->Bajo | Prioridad
Costo de Tiempo de Cierre/Mitigacion
Implementacién | Implementacion de Brechas
30% 30% 40%
Repotenciacion de la linea de
produccion de cartén
PRYO02 | corrugado para el 3 3 2 2.6
empaquetamiento del banano
de exportacion.
Formacién de una Unidad de
Desarrollo Profesional para
PRYO03 | fortalecer los conocimientos 2 2 1 1.6
técnicos y administrativos
del personal.
Optimizacion del sistema de
almacenamiento de laminas
PRY04 en proceso, a través de 4 3 1 25

inversion en un sistema de
bandas de almacenamiento
automatizadas.

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

La matriz de priorizacion preliminar de iniciativas muestra que el PRY01 y PRY02

permitirian a la organizacion mejorar la eficiencia de una de sus lineas de produccion de mayor

relevancia para la empresa, la cual corresponde a la linea de fabricacion de cajas de cartén

corrugado para el banano de exportacion.

2.2 Estudio de Alternativas

La empresa ServiCarton S.A. necesita recuperar la eficiencia de produccién de la linea de

carton para el banano de exportacién, con el objetivo de satisfacer la demanda del mercado e

incrementar la cartera de clientes. Consecuentemente del analisis de priorizacién de iniciativas la

empresa podria implementar los proyectos que se denominan a continuacion como alternativa 1

y alternativa 2.
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e Alternativa 1: Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva

y financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado para el empaquetamiento del
banano de exportacion.
e Alternativa 2: Repotenciacion de la linea de produccion de carton corrugado para el

empaqguetamiento del banano de exportacion.

Situacion y diagnéstico actual de la linea de produccion

La implementacién de una de las alternativas propuestas implica inicialmente realizar el
andlisis de la situacién actual de la linea e identificar de manera especifica el estado de cada uno
de los componentes que conforman la misma.

La linea de produccion a intervenir consta de un conjunto de maquinas que interacttan
entre si para la fabricacién de cajas de cartdn corrugado de banano. En la Figura 8 se muestra el
esquema de implantacion actual de esta; como se puede observar el proceso inicia con el ingreso
de la materia prima mediante los conveyors (A) que actian como transportadores y buffers de
abastecimiento de laminas, continla a través de las maquinas B hasta N finalizando el proceso
con la recepcion del producto final en los paletizadores (O), para luego ser ingresado a la bodega

de producto terminado previo al despacho hacia el cliente.
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A: #1 Conveyors de
Alimentacién de materia
prima

B: #1 Prealimentador

C: #1 Alimentadora

D: #1 Cuerpo Impresor

E: #1 Médulo Ranurador

F: #1 Modulo Troquelador

G: #1 Flexo Folder

H: #1 Back Stop y puente de
secado

I: #1 Sistema de Aplicacion de
Adhesivo

J: #1 Slitter (Cortadora)

K: #1 Transportadores de
salida

L: #3 Amarradoras

M: #2 Load Formers
(Formadores de Pallets)

N: #2 Conveyors de salida a
Bodega de Producto
terminado

O: #2 Paletizadores

Figura 8. Linea de produccion de cajas de cartén corrugado para el banano de exportacion.

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: ServiCartén S.A.
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La distribucién de la linea de produccion a lo largo de la planta ocupa una longitud

aproximada de 110 metros, el disefio obedece a las necesidades y tecnologia del afio 1960.
Por consiguiente, en la Tabla 21 se resumen las caracteristicas iniciales (de disefio) y el
rendimiento actual producto del desgaste, deterioro u obsolescencia de sus componentes, a

fin de tener una mejor visualizacion de las limitaciones operativas que presenta.



Tabla 21. Caracteristicas y especificaciones técnicas de la actual linea de produccion
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A frermyes 8 Cantidad
Maquinas Cantidad | Und. Caracteristicas de Disefio Ef'c'e”‘f,'a Actual Tipo de de
% Proceso o .
perarios
Marca: Alliance Machine
Afo de fabricacion: 1960
Conveyors de Velocidad de produccién: 120 golpes / min
Alimentacién de 1 Und | Capacidad de Almacenamiento: 2 horas de produccion 91.7% Semiautomatico 3
materia prima Modo de operacion: Manual
Numero de operarios: 1
Tipo: Rodillos con arrastre por banda
Marca: Alliance Machine
Ao de fabricacion: 1960
. Velocidad de Produccion: 120 golpes / minuto 80% . "
Prealimentador ! Und Modo de Operacién: Semi Automaético (96 golpes/min) Semiautomatico 3
Numero de operarios: 1
Tipo: Con mesa de elevacion y transporte por arrastre
Cuerpo Impresor Ao de fabricacion: 1960
Moédulo Ranurador Velocidad de Produccion: 120 golpes/ minuto 0
M6 1 Und | Modo de Operacion: Manual / no automético 80% .
6dulo Troquelador Tino: - Y . (96 golpes/min)
Flexo Folder ipo: Registros y po_smlonamlento manual, un solo color
Back Stop y puente de Numero de Operarios: 1 Manual 3
secado
Marca: COPAR 80%
Sistema de Aplicacion i ) Velocidad de Produccion: 200 golpes / minuto. ducto final
de Adhesivo Modo de Operacién: Manual (producto fina
con defectos)
Marca: Construida por ServiCartdn S.A.
Velocidad de produccion: 120 golpes / min 60%
Slitter (Cortadora) - - Modo de operacion: Manual (72 golpes /min) Manual 9
Numero de operarios: 3 golp
Tipo: Cortadora de cajas cuchillas circulares.
Tra_msportadores de - - Marca: Construida por ServiCartdn S.A. 80% . Manual 9
salida (64 golpes/min)
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L . o . Eficiencia Actual Tipo de Ceniieke
Maquinas Cantidad | Und. Caracteristicas de Disefio de
% Proceso .
Operarios

Velocidad de produccién: 80 golpes / min
Modo de operacién: Manual continuo
Tipo: Transportadores de rodillo con transmision por banda
Marca: Signode
Velocidad de produccion: 80 golpes / min 70%

Amarradoras 3 Und Modo de operacion: Manual (56 golpes/min) Manual 9
Tipo: Amarradoras (3) de doble flejado

Load Formers ;/;gfacrli%ad de produccién: Depende de capacidad fisica de

E)I;cl)lrer?:)\dores de 2 Und Modo de operacion: Manual N/D Manual 6
Tipo: Mesa hidraulica de elevacion
Marca: Construida por ServiCartdn S.A.

Convevors de salida a Velocidad de produccion: 120 golpes / min

y Capacidad de Almacenamiento:15 min 60% . -
Bodega de Producto 2 Und L . Semiautomatico -
; Modo de operacion: Manual (72 golpes/min)

terminado .
Numero de operarios: 2
Tipo: Rodillos con arrastre por banda
Marca: Construida por ServiCartén S.A.
Velocidad de produccién: 80 golpes / min 60%

Paletizadores 2 Und | Modo de operacién: Manual 0 Semiautomatico 6

— (60 golpes/min)

Numero de operarios: 2
Tipo: Empujador de estiva

Supervisores de NA | NA |[NA. N.A. N.A. 6

Produccién

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.
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Una vez que se ha descrito el estado actual de linea de produccion objeto del presente

estudio se analizaran las 2 alternativa planteadas, definiendo en primera instancia el alcance de
cada alternativa para luego realizar los estudios de: Mercado, Regulatorio, Administrativo,
Técnico, Social, Ambiental, Econdmico, Financiero y Riesgos. El andlisis de estos estudios
permitird posteriormente seleccionar la mejor alternativa a ser implementada.
2.2.1 Alcance de la solucién

La alternativa 1 consiste en la adquisicion, instalacion y puesta en servicio de una linea
de produccion que obedezca a un disefio actualizado y especializado para la fabricacion de cajas
de cartdn corrugado para el empaquetamiento de banano de exportacion. La implementacion de
esta propuesta busca mejorar la eficiencia productiva y financiera de esta importante linea de
produccion.

Los principales requerimientos y especificaciones técnicas que debe cumplir la
configuracion de la linea a intervenir se presentan en la Tabla 22.

Tabla 22. Caracteristicas y especificaciones técnicas de la linea de produccién modernizada

. L Detalle de la
Configuracion P
especificacion técnica

Capacidad de produccion 40000 tapas/hora
aproximada 40000 fondos/hora
Factor limitante periféricos
NUmero de operadores 6
Conteo automatico
Apilado de paquetes automatico
Amarrado automatico
Apilado de pallets load former
Desperdicio bajo
Uso del espacio y flujo en fabrica | eficiente
Numero de colores de impresion |5

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

Ademas de las especificaciones antes descritas, la configuracion no debe contemplar la

salida a 900, el slitter y las operaciones manuales. La maquinaria debe incorporar entre sus
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componentes contadores automaticos, equipos partidores (conocidos como Bundle Breakers)

capaces de cumplir la funcion de corte de cajas, eliminando asi elementos y dispositivos de corte
que representan un alto riesgo de accidentes para los operarios.

La alternativa 2 propone realizar mejoras puntuales, enfocadas en intervenciones que
implican repotenciaciones a equipos de las secciones que componen la linea y que son
considerados como criticos, con el objetivo de mitigar las brechas mencionadas en la Tabla 18.
Del andlisis de la situacion actual de la linea se puede determinar los equipos periféricos que
generan ineficiencia en la linea de produccion y que requieren un mantenimiento mayor (Overhaul)
para recuperar el nivel de seguridad, eficiencia, productividad y calidad en el producto final. Por
lo tanto, en la Tabla 23 se presenta en resumen las acciones a implementar para repotenciar la linea
de produccion.

Tabla 23. Alcance de la alternativa 2

Maquina Alcance
Conveyors de Alimentacion de Realizar overhaul del sistema eléctrico y
materia prima neumatico

Reemplazar el sistema de escamado de ldaminas
Realizar overhaul del sistema eléctrico
Instalacion de dispositivos y sensores de
seguridad.

Realizar overhaul mecanico utilizando partes y
piezas de fabricacion actual.

Prealimentador

Alimentadora Reemplazar sistema de vacio

Cuerpo Impresor Anadir 4 cuerpos impresores

Modulo Ranurador Reemplazar cabezales porta cuchillas
Maodulo Troguelador Reemplazar sistemas de engranajes

Realizar upgrade (actualizacién tecnoldgica)
para eliminar componentes mecanicos

Realizar upgrade (actualizacién tecnoldgica)
para eliminar componentes mecanicos

Flexo Folder

Back Stop y puente de secado




Maquina

Alcance

Sistema de Aplicacion de
Adhesivo

Reemplazar el sistema de aplicacion Valco -
Melton y sistema de control de aplicacion de
cajas sin goma

Slitter (Cortadora)

Implementacion de control de sincronismo de
velocidad para eliminar atascamientos

Transportadores de salida

Realizar overhaul mecanico

Amarradoras (3)

Adquirir nuevas amarradoras

Load Formers (Formadores de
Pallets) (2)

Adquirir nuevas load formers

Conveyors de salida a Bodega de
Producto terminado (2)

Realizar overhaul mecanico

Paletizadores (2)

Adquirir nuevos paletizadores

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

Beneficios

La inversion en la implementacién de la alternativa 1 le permitira a ServiCartdn S.A.

obtener en general los siguientes beneficios:

e Automatizar la linea de produccion, lo que implica la eliminacién de procesos

manuales.

e Incrementar la participacion en el mercado cartonero nacional e internacional.
e Atender de manera eficiente y efectiva la demanda actual y futura del sector

exportador bananero, a través de la produccién de 04 cajas dobladas por cada

revolucién de méaquina y equipos periféricos.

e Producir empaques de cartén de alta calidad gréafica de acuerdo a los

requerimientos individuales de sus clientes.
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e Dotar a la empresa de una maquinaria que le permitira operar al menos dentro de

los proximos 25 afios de manera eficiente, sin mayores problemas mas alla de los

respectivos mantenimientos preventivos y correctivos que requeriran los equipos

de acuerdo al tiempo de uso.
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e Disminucion de riesgos de accidentes atribuidos al manejo y manipulacion de los

equipos de la linea.

e Ahorro de gastos por concepto de mano de obra.

e Disminucién de desperdicio de la materia prima.

e Disponibilidad de partes y repuestos en el mercado.

e Disminucidn del riego de paralizacién de la produccion por desperfectos
mecénicos de los equipos.

e Soblo se requerira de 01 supervisor técnico en cada jornada de trabajo para el
monitorio y control de la linea.

La inversion en la implementacion de la alternativa 2, busca contribuir con la mejora de
la eficiencia productiva de la linea y optimizar recursos durante el proceso de fabricacion de las
cajas de cartdn. En la siguiente tabla se muestra los beneficios més relevantes producto de la
ejecucidn de esta alternativa, enfocados desde 4 perspectivas (seguridad, técnica, operacional y
calidad) que representan para la organizacion las areas de mayor atencién y definiran el éxito de
las inversiones a realizar.

Tabla 24. Beneficios de la alternativa 2

. . Beneficios de Alternativa 2
Linea de Produccion -
Perspectiva
ID Maquinas Seguridad Técnica Operativa Calidad
Reduccion del 0.5%
Eliminacion de Actualizacion de | 180 golpes/min | de desperdicio
Conveyors de condiciones sistemas de debido a dafios en
A | alimentacion de inseguras por rodillos a nuevos laminas ocasionados
materia prima atrapamiento entre | sistemas de banda | No se requiere | POr €l transporte y
rodillos modular operario almacenamiento de
material
Contar con Componentes
B | Prealimentador : electrénicos 120 golpes/min N.A.
sistemas de -
actualizados
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Linea de Produccion

Beneficios de Alternativa 2

Perspectiva

1D

Maquinas

Seguridad

Técnica

Operativa

Calidad

bloqueo de acceso
y de operacion

Reduccion de
desperdicio por
upgrade de
maquinaria

Alimentadora

Contar con
sistemas de
bloqueo de acceso
y de operacion

Componentes
mecanicos de
sistema de
alimentacion
actualizados

Componentes
eléctricos
actualizados

Disponer de
registros digitales
que facilitan el
trabajo de
mantenimiento

Actualizacion de
tecnologia de
corriente continua
a corriente alterna

120 golpes/min

Correccion de
problemas de
descuadre de

laminas

Componentes N
X Eliminacion de
mecénicos de
: problemas por
sistema de L i
- 9 variacion de registro
alimentacion . )
de impresion
D | Cuerpo impresor NUEvos
Incremento de la
Contar con Componentes calidad de
sistemas de eléctricos impresion al
bloaueo de 4cceso actualizados adicionar 4 unidades
g e de impresion
y de operacion Mejora de registro
E | Médulo ranurador N. A ] g
de corte
Instalacion de
Modulo reglstro_s_dlgltales Mejora de registro
F que facilitan el
troquelador ; de troquelado
trabajo de
mantenimiento
Componentes
Contar con Lo L
sistemas de mecanicos por . Eliminacion de
G | Flexo folder Servo 120 golpes/min | problemas de

bloqueo de acceso
y de operacion

accionamientos
actualizados

descuadre de cajas
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Linea de Produccion

Beneficios de Alternativa 2

y de operacion

Automatizacion y
sincronizacion de
componentes

Perspectiva

ID Maquinas Seguridad Técnica Operativa Calidad

Automatizacion y

sincronizacion de

componentes

Componentes

mecanicos por

Contar con ervo Eliminacion de
H Back stopy puente | sistemas de acclonamientos 120 golpes/min | problemas de
de secado bloqueo de acceso | actualizados golp P

descuadre de cajas

Mejora de la
calidad de pegado
con la migracién

a sistema de
aplicacion de Eliminaciéon de
Sistema de adhesivo Cero defectos roblemas de
| |aplicacién de N. A VALCO- en aplicacion 2 licacion de
adhesivo MELTON de adhesivo | 3014
- — adhesivo
Dispositivos para
inspeccion de
calidad en
aplicacion de
goma
Contar con Automatizacion
J | Slitter (Cortadora) sistemas de de maguina y 120 golpes/min | N.A.
bloqueo de acceso | actualizacion
y de operacion electronica
Ellm!n_acmn de Actualizacion
Transportadores de f:ondlmones integra de la i
K . inseguras por oo 200 golpes/min | N.A.
salida . maquinaria
atrapamiento entre
. obsoleta
rodillos
Actualizacion .
completa de . Mejora en el .
L | Amarradoras N.A. - 200 golpes/min | proceso de flejado y
maquinaria .
estiba
obsoleta
Proceso de estiba | Actualizacion Mejo_r ary
Load Formers ; o estabilizar los
bajo condiciones | completa de .
M | (Formadores de . S 200 golpes/min | pallets para
de trabajo maquinaria
Pallets) . transporte de
ergonémicas obsoleta

producto
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Linea de Produccion

Beneficios de Alternativa 2

Perspectiva

ID Maquinas Seguridad Técnica Operativa Calidad
Reduccion del 0.5%
Conveyors e | EITUEON| pcntzacin|160golpsiin G SSIO
salida a bodega de | . completa de Lo -
N inseguras a causa o laminas ocasionados
producto q . maquinaria ) |
terminado e atrapamiento obsoleta No se requiere | POr el transporte y
entre rodillos operario almacenamiento de
material
Reduccion del 0.5%
Contar con Actualizacion gzbﬂzsop:rg;%g)s en
. sistemas de completa de A g .
O | Paletizadores S 200 golpes/min | laminas ocasionados
bloqueo de acceso | maquinaria or el transporte
y de operacion obsoleta P porte'y

almacenamiento de
material

Nota. Elaboracion: Autores,

Problemas

Fuente: Los Autores.

Entre los principales problemas que implicaria la implementacion de la alternativa 1 se

mencionan los de mayor impacto como:

e Demora en el tiempo de transicidn y adaptacion técnica para el manejo, control y

monitoreo de la linea por parte del personal técnico — operativo, poniendo en

riesgo la integridad y operacion de los equipos.

e Dado que la maquinaria seré fabricada de acuerdo a los requerimientos y

especificaciones técnicas de ServiCartdn S.A., el proveedor ha estimado un

tiempo de fabricacion y entrega de aproximadamente 11 meses, contados a partir

del primer desembolso econémico.

¢ Disponibilidad de actualizaciones al software para mejorar el rendimiento de la

maquinaria.
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e Lavigencia tecnoldgica y mecéanica de los repuestos es de aproximadamente 5

anos.

e Lagarantiay asistencia técnica tendra un tiempo de vigencia solo de 12 meses.

e Actualizacién de los procedimientos de operacion de la linea.

Los principales problemas que se identifican como resultado de la implementacion de la

alternativa 2, se mencionan en la Tabla 25.

Tabla 25. Problemas identificados en la implementacion de la alternativa 2

Linea de Produccion

Problemas Alternativa 2

de sincronismo de

Perspectiva
ID Maquinas Seguridad Técnica Operativa Calidad
Paradas
Conveyors de imprevistas por
A | Alimentacion de N.A. P P N.A. N.A.
L dafios en
materia prima
componentes
B |Prealimentador
C | Alimentadora Dificultad en la
D | Cuerpo impresor adquisicion de Calidad de
E | Médulo ranurador NA repuestos debido a | Velocidad limitada |impresién
F | Médulo troguelador la discontinuidad | a 120 golpes/min | inferior a Iq
loxo fold de estos en el competencia
G | Flexo folder mercado
H Back Stop y puente
de secado
Productos no
Sistema de conforme por
Aplicacién de N.A. N.A. N.A. mala
Adhesivo aplicacion de
adhesivos
Riesgo de corte Atasp amientos . -
3 | slitter (cortadora) por manejo de continuos por falla | Velocidad limitada NA.

a 120 golpes/min

cuchillas :
las cuchillas
Dificultad en la Velocidad por .
A Devoluciones y
Transportadores de adquisicion de conteo manual
K N.A. reclamos por

salida

repuestos debido a

la discontinuidad

limitada a 80
golpes/min

fallas en conteo
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5 » Problemas Alternativa 2
Linea de Produccion
Perspectiva
ID Maquinas Seguridad Técnica Operativa Calidad
de estos en el Desperdicio de de unidades
mercado materia prima por paquetes
debido al dafio de
las ldminas que se
ubican en la dltima
fila
Necesidad de
mantener 18
L | Amarradoras N.A. N.A. personas N.A.
adicionales para
actividades de
conteo y amarrado.
Dificultad en la
) adquisicion de
Operarios se ven | repuestos debido a
Load formers expuestos a la discontinuidad
M | (Formadores de sobreesfuerzos | de estos en el N.A. N.A.
Pallets) por ) mercado
levantamiento de
pesos Desgaste severo de
componentes
Conveyors de salida Desgaste severo de | Paralizacion del Dafio de
N |a bodega de N.A. . A
oroducto terminado componentes flujo de proceso laminas
Elevado
desperdicio debido ~
O | Paletizadores N.A. N.A. al dafio de las ?an_o de
L ] aminas
laminas de cartdn
corrugado

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

El resumen mostrado en la Tabla 25 pone de manifiesto problemas relevantes producto
de la ejecucion de esta alternativa, entre los cuales se puede resaltar, la limitacion a 80
golpes/minuto en la eficiencia de la linea de produccion. Dado que ninguna seccion de la
maquinaria podra ir mas rapido que la seccion mas lenta de la linea, la cual es la seccion de
“conteo automatico” no existe y tampoco puede ser incorporada en el proceso productivo bajo

las condiciones actuales, ademas, el mantener esta operacion de manera manual da la posibilidad
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a que se introduzcan errores de conteo y se generen problemas con los clientes por faltantes de

unidades que en la actualidad representa un % de los reclamos que recibe el departamento de

calidad de la empresa.

Supuestos

Se establecen los siguientes supuestos para la implementacion de las 2 alternativas:

La empresa dispone de los recursos econdémicos necesarios para realizar la
inversion requerida.

Se cuenta con el apoyo del directorio y de los interesados para la renovacién de la
maquinaria de la linea de produccion.

Cumplimiento de los procedimientos y directrices estipuladas por la empresa para
la ejecucion de un proyecto.

El proveedor cumplira con las normas y estandares de produccion avaladas por el
ente técnico regulador competente.

El proveedor cumplira con los tiempos de entrega y puesta en servicio de la linea
de acuerdo a lo establecido en el contrato.

El proveedor brindaréa la asistencia por reclamos de garantia de manera inmediata.
En caso de reposicion de componentes por defectos de fabrica, el proveedor
dispondréa de 30 dias en caso de importacion y 10 dias si la compra es local, los
componentes deben ser completamente nuevos.

El personal técnico requerido para la capacitacion y entrenamiento de la nueva

maquinaria o elementos reemplazos cuenta con las competencias requeridas.
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e Durante el tiempo de ejecucidn del proyecto se debe buscar opciones alternativas

para suplir la demanda de la linea de produccion, debido a la paralizacion de la
operatividad de la linea.

Restricciones

Para la puesta en marcha de la alternativa 1 se consideran las siguientes restricciones:

e A partir de la aprobacion del directorio y desembolso del anticipo al proveedor, en
un periodo maximo de 11 meses se debe iniciar la instalacion de la maquinaria.

e La puesta en marcha del proyecto no puede generar un costo mayor al
presupuestado.

e La liberacion de la maquinaria en el pais esta sujeta al cumplimiento de las leyes
y regulaciones de importacion del pais.

e El proyecto pretende mejorar la eficiencia productiva de una linea de produccién,
no se ha considerado intervenciones parciales en equipos de otras lineas de

produccion de la empresa.

Para la puesta en marcha de la alternativa 2 se consideran las siguientes restricciones:
e Lainversion no puede superar el 60% de la adquisicion de una linea de produccion
nueva.
e El proceso de implementacion de esta alternativa debe ser intermitente, se debe
priorizar la atencion a los clientes por lo que las actividades implicitas deben ser
enfocadas en el cumplimiento de los tiempos establecidos para no interrumpir la

planificacion del proceso productivo de la linea.
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e Existen secciones de la linea consideradas técnicamente obsoletas debido a su

antigtiedad y la discontinuidad en la fabricacion de sus productos, esto implica que
no existen desarrollos ni respaldados de una firma que garanticen que una inversion
cumpla con las expectativas del cliente.
2.2.2 Estudio de Mercado
El estudio de mercado que se presenta a continuacion constituye el pilar fundamental, pues
permitird conocer los posibles ingresos que generara la puesta en marcha de estas alternativas.
Ademas, es importante no solo evaluar las necesidades y capacidades actuales sino también
realizar una proyeccion sobre posibles escenarios futuros donde esta inversion este en capacidad
de sostener las operaciones de la compafiia.
Descripcion del bien o servicio
Como se ha venido mencionando la principal fuente de generacion de ingresos para la
empresa representa la produccion y venta de cajas de carton para el sector exportador bananero.
Dentro de este contexto, ServiCarton S.A. con la implementacion de estas alternativas estara en
la capacidad de ofrecer al mercado 2 soluciones en cajas de cartén corrugado de gran desempefio

y alta calidad; estas son:

1. Caja ServiBanano: Presenta alta calidad
grafica acorde a los requerimientos de
disefio gréafico del cliente y alto

desempefio para proteger el banano hasta

que llegue a su destino final. Figura 9. Modelo de Caja ServiBanano.
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: ServiCarton S.A.
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2. Caja Open Top ServiBanano: Este disefio

permite optimizar recursos, aligerar el
peso de la caja y mostrar una mejor
presentacion visual del producto en su
interior. Presenta las mismas

caracteristicas que la caja ServiBanano

en cuanto a desempefio, calidad gréfica y

L Figura 10. Modelo de Caja Open Top ServiBanano.
preservacion del producto hasta su Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: ServiCarton S.A.

destino final.

Anélisis de la demanda

La demanda directa para las 2 alternativas esta dada por las empresas exportadoras de
banano del pais que requieren cajas de carton para el empaquetamiento y trasporte seguro de este
producto.

La poblacién demandante potencial corresponde a los 55 socios activos que pertenecen a
la Asociacion de Exportadores de Banano del Ecuador (AEBE), se caracterizan por ser empresas
exportadoras de banano legalmente constituidas y registradas ante el Ministerio correspondiente
y son las responsables de atender la actual y futura demanda de exportacién de este producto.
Esta poblacion depende directamente de la demanda del mercado exportador bananero. Por
consiguiente, resulta importante mencionar la demanda anual que tiene este producto; de acuerdo
a los datos presentados por la AEBE y la FAO (Organizacion de las Naciones Unidas de la
Alimentacion y la Agricultura), el mercado exportador bananero afio tras afio presenta una

creciente demanda, la cual se observa en la Figura 11.



Ao | N° Cajas de Banano
2016 319,092,128
2017 326,400,305
2018 350,562,168
2019 356,825,217

360

Millones de Cajas

7.40%

2.29%

2016

2017 2018
Afios

Figura 11. Exportacion de banano declarado en el periodo 2016-2019.
Nota. Elaboracidn: Autores, Fuente: Revista Bananotas 2019 - Asociacion de Exportadores de Banano del Ecuador.
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1.79%

2019 2020

En la Tabla 26 se muestra la poblacién demandante y la cantidad de cajas de carton que

requirieron cada una de las empresas durante el afio 2019.

Tabla 26. Poblacion demandante potencial de la alternativa 1

N° Compainiias # Caja§ de NP Compainiias # Caja§ de
Exportadoras Carton Exportadoras Carton

1 | Ubesa- Dole 40,698,403 | 16 |Exbaoro 4,810,023
2 | Reybanpac 22,939,642 | 17 |FrutaRica 4,275,645
3 | Frutadeli 18,398,971 | 18 |Bagatocorp 3,906,605
4 | Comersur 14,049,294 | 19 |Banacali 3,810,237
5 | Agzulasa 10,950,551 | 20 |Jasafrut 3,449,503
6 | Asoagribal 10,933,917| 21 |Don Carlos Fruit 3,443,737
7 | Sabrostar Fruit 10,429,138| 22 |Oro Banana 3,338,558
8 | Truisfruit 10,138,199 | 23 |Exp. Soprisa 3,213,312
9 | Ecuagreenprodex 9,613,118 | 24 |Luderson 3,093,799
10 | Tropical Fruit Export 7,393,285| 25 |Cabaqui 3,085,074
11 | Ginafruit 7,263,255 | 26 | Sentilver 3,077,105
12 | Frutical 7,023,799 | 27 |Banabio 3,040,044
13 | Exportsweet 5,891,480 | 28 |Asoproagroro 2,899,495
14 | Asisbane 5,840,862 | 29 |Agroproban 2,550,127
15 | Tuchok 4,850,523| 30 |Otras 122,417,516

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Tomando en cuenta una tasa de crecimiento de cajas de carton corrugado igual a la tasa

de crecimiento de la demanda del mercado exportador bananero de 3.1% (porcentaje estimado
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por el Banco Central del Ecuador (BCE)) y considerando la crisis econdmica mundial actual se

tiene un estimado de las cajas de cartdn requeridas de acuerdo con el detalle que se muestra en la
siguiente tabla:

Tabla 27. Proyeccion incremental de la demanda de cajas de carton

N° Afo | # de Cajas de Carton
0 2019 356,825,217
1 2020 367,886,799
2 2021 379,291,289
3 2022 391,049,319
4 2023 403,171,848
5 2024 415,670,176
6 2025 428,555,951
7 2026 441,841,186
8 2027 455,538,262
9 2028 469,659,948
10 2029 484,219,407

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

Como se puede observar la poblacién demandante requerira aumentar el consumo de
cajas de cartdn, por lo que ServiCarton S.A. a fin de cubrir la demanda proyectada y conseguir
mayor participacion en este mercado, necesita mejorar la eficiencia productiva de su linea de
fabricacion de este tipo de cajas.

Anélisis de la oferta

En Ecuador la oferta de cajas de carton para el sector exportador bananero esta dada por 7
empresas que captan practicamente el 100% de la demanda del mercado, la mayor produccion se
concentra en las provincias de Guayas, Pichincha y Azuay. En la Tabla 27 se presenta las
empresas cartoneras y su porcentaje de participacion en el mercado exportador bananero a

diciembre de 2017.
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Tabla 28. Participacion en el mercado exportador bananero de las empresas cartoneras

N° Empresa Cartonera % Participacion
1 |ServiCarton S.A. 40.26%
2 | Cartopel 22.75%
3 | Grupasa 19.38%
4 | Papelera Nacional S.A. 8.62%
5 |Industria Cartonera Ecuatoriana S.A. 6.29%
6 |[CransaS.A. 1.75%
7 | Cartorama C.A. 0.95%

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

De acuerdo a los datos presentados por Mercapital Casa de Valores dentro de la categoria
de banano de exportacién, ServiCarton S.A. cuenta con un 40.26% de participacién de mercado,
constituyéndose asi la empresa con mayor porcién de mercado en esta categoria. La demanda
anual de cajas de carton ha sido satisfecha principalmente por las empresas Cartopel, Grupasa,
Papelera Nacional y ServiCarton S.A.

De acuerdo a las estadisticas se considera una tasa de crecimiento de 5.5 %, pues esta
industria crece también en funcién de la demanda del banano de exportacién. En este contexto
solo Cartopel cuenta con la capacidad productiva para atender la creciente demanda del mercado,
pues en el caso de ServiCartdn S.A. su produccion en este segmento de mercado actualmente se
encuentra al 95% de su capacidad.

Sin embargo, considerando la renovacién integra de la maquinaria y equipos periféricos,
la nueva configuracién de la linea tendra la capacidad de producir 4 cajas dobladas por cada
revolucion de la maquinaria, lo que equivale a duplicar la produccion actual de cajas de cartdn

para el empaquetamiento del banano de exportacion.
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En funcion de lo expuesto y considerando la creciente demanda de la exportacion de

banano, el proyecto podré atender el 60% de la demanda a partir del afio 1 y considerar una tasa
de crecimiento anual promedio de 2.2%, dentro de los proximos 10 afios.

Tabla 29. Oferta proyectada de ServiCarton S.A. con la implementacion de la alternativa 1

- Cantidad Ofertada
N° Afo P
Toneladas Métricas (TM)

0 2019 88,341.17
1 2020 141,345.86
2 2021 144,455.47
3 2022 147,633.49
4 2023 150,881.43
5 2024 154,200.82
6 2025 157,593.24
7 2026 161,060.29
8 2027 164,603.62
9 2028 168,224.90
10 2029 171,925.84

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

En la Tabla 29 se puede observar la oferta proyectada como resultado de la
implementacion de la alternativa 1.

Andlisis de precios

El precio de las cajas de carton depende del precio de la materia prima requerida, la
misma que corresponde a la pulpa de celulosa y es un commodity convenido a nivel mundial, por
lo que su precio lo determina la oferta y demanda de este mercado.

En el caso de la pulpa de celulosa no existe una bolsa de valores donde se pacte el
producto y se establezca un precio de mercado, en consecuencia el precio de este insumo es
volatil. En la Figura 12 se muestra la variabilidad del precio que ha tenido la pulpa de celulosa

hasta el afio 2019.
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Pulpa de celulosa Precio Mensual - Délares americanos por tonelada métrica

Rango | 6m | 1a 5a | 10a 15a 20a 25a 30a nov. 1995 - mar. 2020: -80,880 (-8,46 %)
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Figura 12. Evolucion del precio de la pulpa de celulosa — Costo por Tonelada Métrica.
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: IndexMundi.

Como se puede observar en la Figura 12, el precio de la pulpa de celulosa a partir del afio
2013 ha tendido a oscilar alrededor de $ 881.46/TM, con base en esto y considerando la calidad
de impresién del producto final que se entregara al cliente, se establecen los siguientes precios:

Tabla 30. Precios de las cajas de carton para el empaguetamiento de banano de exportacion.
Producto Kraft Blanco

Cajas (SF-101 /209 /22XU) (mayor volumen) $144+0.05 | $1.46+0.05
Cajas (SF-101 /209 /22XU) (menor volumen) $151+0.05 | $1.53+0.05
Cajas 208 (mayor volumen) $1.28+0.05 | $1.30+0.05

Cajas 208 (menor volumen) $135+0.05 | $1.37+0.05
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Tomando en cuenta la volatilidad del precio de la materia prima y los precios que maneja
tanto ServiCarton S.A. como la competencia, se han determinado los precios que se muestran en
la Tabla 30 con una variabilidad de + 0.05 centavos de ddlar.

Esquemas de comercializacion

La empresa presenta dos esquemas de comercializacion de sus productos en todas las

lineas de produccién. En la Figura 13 se describe el esquema de comercializacion en el caso de
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que el cliente solicite un nuevo arte (disefio) para las cajas de cartdén; mientras que el esquema de

la Figura 14 corresponde al caso de una caja cuyo disefio ya ha sido definido por el cliente en sus

primeras compras y requiere de la provision continua de las mismas.

w0

Ingreso de solicitud '

Ingreso de solicitud S i

Recoleccion de

requerimiento del ?Ee tmutistral al tDptp. Aprobe}[cwfr] de la disefio grafico a
cliente dslrgptura aA;(a}ves Muestra fisica través del Sistema
el Sistema Axiom Axiom
Apertura de perfil Creacion de la Costeo de insumos v
- . S . " Aprobacion del
del cliente en SAP ficha técnica del con el area de Clisé disefio (arte)

y Avista producto y Troqueles

Aprobacion del
precio por parte del
cliente

Fabricacion de las Despacho de
cajas productos

Recepcion de orden
de compra

Medicion de
cumplimiento de
entrega y atencion
post-venta

Figura 13. Esquema de comercializacion de nuevos productos para clientes del sector bananero
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: ServiCartén S.A.

Medicién de
cumplimiento de
entrega y atencion
post-venta

Fabricacion de las
cajas

Recepcion de
orden de compra

Despacho de
productos

Figura 14. Esquema de comercializacion de productos ya existentes para clientes del sector bananero
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: ServiCarton S.A.



Ademas, la empresa cuenta con una flota de transporte propia que le permite abarcar el
75% de sus entregas, el 25% restante lo terceriza con empresas que se han acoplado a las
necesidades de entregas urgentes de la cartonera. Las entregas se realizan de forma inmediata
dentro del perimetro de la provincia de Guayas y fuera de esta se efectlan en 2 o 3 dias.
2.2.3 Estudio Regulatorio

El estudio regulatorio tiene como objetivo analizar la viabilidad del proyecto desde el
punto de vista legal, basado en el cumplimiento de las normativas del pais y del lugar donde se
desarrolle el proyecto. Dado que las 2 alternativas implica la adquisicién de maquinaria y
equipos, la empresa debe cumplir politicas de importacion, las mismas que contemplan
regulaciones que facilitan o condicionan su ingreso y utilizacion dentro del territorio nacional,
dependiendo el caso pueden existir bloqueos, beneficios tributarios, grabar aranceles, tasas o

tributos especiales que deben ser considerados como parte del plan de desarrollo del proyecto.
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Resulta importante mencionar que ServiCarton S.A. esta regida por las leyes ecuatorianas

y cuyo ente de control es la Superintendencia de Compafiias, Valores y Seguros. Ademas, se
encuentra sujeta a las regulaciones de otros organismos de control tales como: Corporacion
Aduanera Ecuatoriana, Ministerio de Relaciones Laborales, Servicio de Rentas Internas,
Ministerio de Agricultura, Ministerio de Salud Publica, IESS, entre otros.

Marco legal y fiscal

La naturaleza de las 2 propuestas de proyecto se centra en la adquisicion de maquinaria
importada, por lo que ServiCarton S.A. debe cumplir las siguientes normativas y regulaciones
internas de la compaiiia, y, externas relacionadas a las politicas y leyes de la autoridad

competente.
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Tabla 31. Marco de regulaciones para importacion y uso de maquinaria industrial.
Regulacion Interna Regulacion Externa

Ley de Comercio Exterior e Inversiones
Resolucion N° 401

L Informe Técnico N° 118 —-SCI—MIC Ministerio de
Formato calificacion a proveedores Industrias Productividad

Procedimiento Importaciones Rev.03

MINISTERIO DE COMERCIO EXTERIOR
Registro oficial Nro. 873-2016

Ministerio de Industrias y Productividad (Mipro)
MCE-VNIDC-2016-0007-R art. 7

] Caodigo Orgénico de la Produccion Comercio e
Formato Acuerdo de Seguridad Inversiones (COPCI)

Formulario #1 Evaluacion a proveedores

Formulario #2 Re- Evaluacion a proveedores

Resoluciones y Procedimientos del Servicio
Nacional del Aduana del Ecuador

Politica de Compras ISO 9001-2015
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Formato ficha de asociado

Régimen tributario

Segun el Reglamento para la Aplicacion de la Ley de Régimen Tributario Interno
publicado en el Registro Oficial Suplemento 209 de 08 de junio de 2010, cuya ultima
modificacion fue el 04 de agosto de 2020, para las 2 alternativas propuestas la importacién de
maquinaria esta obligada a grabar impuesto al valor agregado segun el alcance Art. 140 literal 1:
“El Impuesto al Valor Agregado grava las transferencias de dominio de bienes muebles
corporales, en todas sus etapas de comercializacion, sean éstas a titulo oneroso o a titulo
gratuito, realizadas en el Ecuador por parte de personas naturales y sociedades. Asi misma
grava la importacion de bienes muebles corporales ™.

Patentes y marcas

Las 2 alternativas propuestas no genera ningun tipo de patentes o marcas, puesto que en
cualquiera de los 2 casos la empresa debe adquirir maquinaria especializada para producir cajas

de carton corrugado para el empaquetamiento de banano de exportacion. Dicha maquinaria es
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provista por empresas especializadas en el desarrollo de la ingenieria y fabricacion de equipos

para la industria del carton corrugado.

Entre los principales fabricantes con marcas ya establecidas en el mercado se pueden
mencionar las siguientes: Bobs, Marquip Ward United, Alliance Machine, ACS, N.E.E, Dong
Fang, etc.

Licencias y autorizaciones

En general ServiCarton S.A. dispone de los permisos y autorizaciones emitidas por las
entidades competentes para el correcto funcionamiento de la linea de produccion a intervenir. La
infraestructura cuenta con las autorizaciones del municipio local y principalmente dispone de la
licencia ambiental requerida para su operacién segura otorgada por el Ministerio de Ambiente.
2.2.4 Estudio Administrativo

Durante el ciclo de vida de cualquiera de las 2 propuestas de proyecto se plantea un
conjunto de actividades que seran formalmente canalizadas a fin de cumplir las politicas y
lineamientos de la organizacién, que incluyen aspectos técnicos, econémicos, estandares o
regulaciones internas y externas.

Al lider del proyecto se le ha delegado la autoridad y competencias para articular las
areas o departamentos existentes y generar una estructura administrativa que canalice los
recursos de manera eficiente, ajustados al plan de desarrollo del proyecto.

Estructura de la organizacion (RBS)

La Figura 15 muestra el organigrama correspondiente al desarrollo de un proyecto dentro
de la organizacién. La implementacidn de un proyecto es responsabilidad directa de la Gerencia

de Proyectos, en esta dependencia se forma el proyecto designando por consiguiente al Director



de Proyecto y su equipo de trabajo, quienes seran responsables de la planificacion, ejecucion,

monitoreo y control, y, cierre del proyecto.

[ Gerente

Abogado

_1 Proyectos Proyecto

—1 Produccién __‘ Produccién

| General

- Jefede
—1 Ingenieria

Figura 15. Organigrama para ejecucién de proyectos.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.
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El proyecto requiere el apoyo operativo y administrativo principalmente de las areas que

se muestran en el organigrama. El director de proyecto y su equipo estan facultados para

mantener comunicacion directa con estas areas, a fin de lograr una coordinacion y ejecucion

efectiva y oportuna de las actividades que implica la entrega del producto final.

Planificacién de recursos humanos

Las 2 alternativas propuestas requieren para su implementacion del personal que se

describe en la Tabla 32.

Tabla 32. Recurso Humano requerido para la alternativa 1.
Recurso Humano Cantidad
Director de proyecto 1

Supervisor de proyecto

Ingeniero eléctrico

Asistente técnico

Ingeniero mecéanico

Disefiador

RN (RPN
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Recurso Humano Cantidad
Ejecutivo de compras 1
Abogado 1

Total 10

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Los supervisores de proyecto deben conocer la operacion de la linea de produccion, razén
por la cual estés plazas deben ser cubiertas por personal técnico que opera y supervisa la linea.

Aspectos laborales y contractuales

Segun los lineamientos del Ministerio de Trabajo, la contratacion de mano de obra se rige
bajo las disposiciones del Cédigo de Trabajo. Respecto a la implementacion de la alternativa 1 se
produce una reduccion de 36 personas operativas en la linea de produccién, las que seran
indemnizadas conforme lo establece el Reglamento Interno y el Ministerio de Trabajo.

En cuanto a la alternativa 2 la introduccion de mejoras en la linea de produccién no
acarrea una disminucién o aumento de la fuerza laboral, por tal motivo el personal que
actualmente trabaja en la linea seguira laborando después de su implementacion.

2.2.5 Estudio Técnico

Las 2 alternativas buscan mejorar principalmente la eficiencia de la linea de produccion
objeto de este estudio y reducir las brechas priorizadas en la Tabla 18, el estudio de cada
alternativa tendra un resultado diferente por lo que demandara acciones y esfuerzos distintos en
cada caso.

Para la alternativa 1, la renovacion completa de la linea de produccion introduce un
conjunto de acciones con alcances y mejores beneficios que actualizacion tecnoldgica,
disponibilidad de repuestos y mejor eficiencia segun las caracteristicas y garantias entregadas por

los especialistas y proveedores de maquinaria de la marca MWU.
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Para la alternativa 2, la Tabla 23 muestra un conjunto de acciones que fueron

previamente evaluadas por ingenieros, especialistas y expertos en maquinaria para cajas de
cartdn corrugado, con asesoramiento internacional de las marcas Alliance, JS, ACS y MWU.

De la misma se puede resaltar que en las secciones I-L-M-O técnicamente no es factible
realizar una mejora o inversion, debido a que sus caracteristicas de disefio son completamente
diferentes a las tecnologias actuales e involucran un cambio de la topologia de funcionamiento
que resulta técnicamente mas complejo realizar reparaciones, que comprar una seccion
completamente nueva. Por tal motivo y con la finalidad de que estas secciones no limiten ni
afecten el rendimiento global de la alternativa 2 se propone el reemplazo completo de dichas
secciones.

Tamafio del proyecto

Se estima modernizar la linea (alternativa 1) para producir el primer afio al menos 16800
Ton de cartdn corrugado 6 repotenciar la linea para alcanzar 1as16000 Ton. Si bien, en relacién al
tamarfio de la inversidn, es claro que reemplazar toda la linea de produccion (Alternativa 1) sera
relativamente mas costoso que la alternativa 2, pero con la alternativa 1 se podra incrementar
anualmente la produccién al menos un 3% lo cual no ocurre con la alternativa 2, puesto que esta
permitird incrementar la produccion solo hasta el tercer o cuarto afio de acuerdo al andlisis y
estudio técnico realizado. Dichos incrementos e inversiones a realizar se veran mas adelante con
mayor detalle en la seccion correspondiente al estudio economico y financiero que se analizara

para cada alternativa.
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Localizacion del proyecto

La ubicacion para cualquiera de las 2 alternativas de proyecto que se escoja es la mismay
esta localizada en la actual planta de ServiCarton S.A., en el canton Duran provincia del Guayas,

Km 8 de la via Durén - Yaguachi

Sy S

A =
=

Figura 16. Localizacion de la planta industrial de ServiCaryén S.A.
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Google Maps.

Infraestructura requerida

En lo siguiente se describe la infraestructura requerida para la ejecucion de las
alternativas.

Espacio Fisico:

La alternativa 1 requiere replantear el layout de distribucion existente dentro de las lineas

rojas punteadas, tal como se muestra en la Figura 17.
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Figura 17. Layout de localizacion de la alternativa 1.
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: ServiCarton S.A.

Si bien el espacio fisico para esta alternativa es el mismo al actual, se debe considerar la
construccién de una nueva obra civil y nuevos sistemas de servicios auxiliares como agua,
iluminacion, aire comprimido y suministro de energia, ya que la ubicacién y capacidad de estos
son diferente, segun requerimientos técnicos de instalacién que forman parte de la nueva
infraestructura de la linea.

La alternativa 2 no requiere espacio fisico adicional al que actualmente dispone; sin
embargo, durante el proceso de maniobras de traslado y elevacién de maquinarias,
temporalmente se requerira espacio fisico de manera provisional para la operacion y maniobra de

maquinaria pesada como grdas, montacargas, etc.
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Inversion Fija:

En cuanto a inversion fija ambas alternativas requieren lo siguiente para arrancar el
proyecto:
e Equipos de computacion
e Mueblesy enseres
e Gruas y montacargas para maniobra de desmontaje y montaje de maquinaria

pesada

Procesos y parametros productivos

El proceso de fabricacién de cajas de carton corrugado de banano en cualquiera de las
dos alternativas es el mismo. La diferencia mas representativa radica en la disminucién o
eliminacién de procesos manuales; es asi que, la alternativa 1 implicara procesos automatizados
en un 95% en relacion a la alternativa 2 que dispondra del 45% de automatizacion en sus
procesos. Esto hace a la alternativa 2 mas dependiente y susceptible al error humano que puede
causar problemas de calidad o incluso accidentes.

De acuerdo al analisis realizado en relacién a los parametros productivos la alternativa 1
tendria estandares de produccion y eficiencia 30% mas altos que los parametros de la alternativa
2. Ademas, incorpora mejoras en la calidad de producto y elimina los errores de conteo de cajas
que ocasionan reclamos de los clientes por esta causa.

Como se ha mencionado anteriormente uno de los parametros productivos mas
importantes es que la alternativa 1 presenta la posibilidad de disminuir sustancialmente los
tiempos de setup y esta alineado a la tendencia del mercado de fabricacion de pedidos en lotes

pequefos.
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2.2.6 Estudio Social

La empresa busca el desarrollo industrial inclusivo y sostenible a través de la innovacion
tecnoldgica, generacion de conocimiento, educacién de calidad y fomento de las capacidades de
la poblacion que conforma la empresa y su vinculo familiar. ServiCartdon S.A. por medio de la
implementacién de las 2 alternativas generan oportunidad de transferencia tecnoldgica y de
conocimiento a su personal técnico y operativo, esto les permitird ofertar al mercado exportador
bananero soluciones de empaques seguros y confortables para transportar su producto en éptimas
condiciones hasta su destino final.

Beneficiarios directos/indirectos

Las nociones de inclusion se han fomentado en los modelos y politicas de desarrollo de la
empresa, cuyos beneficios se pretende lleguen a la mayoria de la poblacién. La puesta en marcha
de las 2 alternativas beneficia directamente a clientes del segmento banano de exportacion,
socios, personal técnico y operativo de la linea de produccién a intervenir. De manera indirecta
se favorecen los proveedores de maquinaria industrial y las empresas de marketing que realizan
campafas para dar a conocer los productos de la cartonera.

Ventajas sociales

Para las 2 alternativas se mencionan las siguientes ventajas sociales:

e Desarrollo Humano: Permite entrenamiento, capacitacién continua y transferencia de
conocimientos al personal técnico y operativo de la linea de produccion.

e Desarrollo de la comunidad: Al lograr un incremento en la produccion de la linea a
intervenir seria posible contribuir econdmicamente en mayor proporcion con una

fundacion de ayuda solidaria que consiste en: organizacion y desarrollo de cursos



86
vacacionales para nifios y jovenes del sector, escuela de futbol, celebraciones navidefias y

paseos de integracion comunitaria, entre otros.

e Proteccidn al medio ambiente: Las 2 alternativas permitiran optimizar materia prima,
disminuir el consumo de agua y energia eléctrica. Ademas, con el ahorro econémico en
materia prima se podréa fortalecer el programa de proteccion al medio ambiente que ha
desarrollado la empresa como respuesta a uno de sus valores principales que es la
responsabilidad social.

Desventajas sociales

La principal desventaja social que genera la alternativa 1 es la reduccion de plazas de
empleo, puesto que la modernizacién de la linea de produccion implica reemplazar procesos
manuales por automaticos, esto conlleva a la reduccion del personal operativo que actualmente
labora en la linea.

La alternativa 2 mantiene las desventajas sociales actuales entre la mas relevante es la
afectacion al medio ambiente, a través del mayor consumo de materia prima; si bien con la
implementacion de esta alternativa se logra optimizar el consumo de este recurso, pero no en la
medida en que se obtiene con la alternativa 1.

Modelo de prominencia

En la se presenta la agrupacion de los interesados sociales de acuerdo a su poder
(capacidad de imponer su voluntad), urgencia (necesidad de atencion inmediata) y legitimidad

(su participacién es adecuada) en las alternativas propuestas.
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Interesados

Clientes del segmento de banano de exportacion

Ministerio del Ambiente y Agua
Habitantes de la zona aledafia a la empresa

Clientes del segmento de banano de exportacion
Gerente de Proyectos
Ministerio del Ambiente y Agua

PODER Tipo
' Demandantes
Peligrosos
Durmientes Durmientes
—_— J Dominantes
Peligrosos : Dominantes
Definitivos ', Definitivos

Gerente General
Gerente de Proxectos
Supervisor del Area de Mantenimiento

Demandantes Dependientes Discrecionales
Dependientes

Supervisor de la linea
Técnicos de la linea
Obreros

Discrecionales

URGENCIA LEGITIMIDAD

Técnicos de la linea
Obreros

Figura 18. Modelo de Prominencia — Estudio Social
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

2.2.7 Estudio Ambiental

La fabricacion de cajas de carton implica el consumo de bobinas de papel y el principal

dafio que puede causar el papel en el medio ambiente se origina al producirlo. Para hacer papel

se requieren de arboles, esto genera deforestacion cuyos efectos adversos son el desequilibrio en

la temperatura y problemas climéticos. Sin embargo, la empresa cuenta con Licencia Ambiental

y Plan de Manejo Ambiental en relacién a la normativa vigente aplicable para este tipo de

actividades industriales.

Identificacion de impactos

El proceso productivo de las 2 alternativas ocasiona los siguientes impactos en el medio

ambiente:

e Deforestacion: Como ya se ha mencionado la produccion de la principal materia prima

para la fabricacion de cajas de carton implica deforestacion, lo que ocasiona alternaciones

climaticas. La empresa posee grandes hectareas de terreno donde cultiva arboles para
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suplir al rededor del 65% de su materia prima requerida; mientras que, el % restante lo

importa.

Emisiones de ruido: Las maquinarias y equipos industriales que conforman las lineas de
produccidn generan altos niveles de ruido en todos los procesos que se llevan a cabo para
la fabricacion de cajas de cartdn corrugado, razon por la cual el personal operativo esta
obligado a usar protectores auditivos.

Emisiones de vapor de agua: Condensado de vapor es emanado durante las etapas de
corrugado y secado dentro del proceso de elaboracién de laminas de cartdn corrugado; de
tal forma que los condensados de la generacion de vapor del area de calderos se bombean
a través de tuberias a dos cisternas de climatizacién y neutralizacion del pH, luego éstas
confluyen a un vertedero de descarga final hacia el canal perimetral del sector

Radiacién térmica: En las areas de pegado, secado y corte se aprecia emision de
radiacion térmica que puede ocasionar efectos agudos en la salud de los operarios, entre
ellos, quemaduras de piel. Ante esta situacion el personal que labora en estas areas deben
usar la respectiva ropa de proteccidn frente a radiaciones.

Contaminacion del suelo: En las areas administrativas y operativas se generan desechos
peligrosos y sélidos no peligrosos que pueden ser reciclables o no reciclables; la empresa
mantiene actualizados y validados planes de manejo de tales desechos, cuyas actividades
se centran en la segregacion de estos en fuentes de generacion utilizando recipientes
rotulados, lo que se encuentran distribuidos estratégicamente en varias areas de las

instalaciones. El manejo inadecuado de desechos contribuye con la contaminacion del
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suelo, agua y aire; afectando la salud del personal de la empresa y moradores aledafios

del sector.

e Degradacion de la calidad del agua: Todos los procesos productivos de la empresa

generan aguas residuales provenientes principalmente de las areas de preparacion del

almiddn, imprenta (lavado de cuerpos impresores) e higienizacion de las instalaciones y

del personal. A pesar de que estas aguas son colectadas y tratadas a través de una planta

de tratamiento de aguas residuales para su posterior descarga al canal perimetral del

sector, aproximadamente un 10% del volumen total no es tratada y se descarga

directamente al canal provocando incremento de la contaminacion de las aguas, que

podria causar severos dafios al ecosistema del lugar.

Scoring de impactos

En la Tabla 33 se cuantifica los principales impactos identificados en el apartado anterior,

producto de la operacion de la linea de produccion de cajas de cartdn corrugado para el banano

de exportacion:

Tabla 33. Scoring de impactos.

SCORING DE IMPACTOS

3=Alto 2 = Bajo 1 = Muy Bajo
ALTERNATIVA 1 ALTERNATIVA 2
Impacto
P Gra_dgrde Peso Puntuacion Gra_dg,de Peso Puntuacion
emision emision
1 | Deforestacion 3 20% 0.6 3 20% 0.6
2 | Emisiones de ruido 2 20% 0.4 2 20% 0.4
3 | Emisiones de vapor de agua 2 20% 0.4 3 20% 0.6
4 | Radiacion térmica 1 10% 0.1 2 10% 0.2
5 | Contaminacion del suelo 1 15% 0.15 1 15% 0.15
6 Degradacion de la calidad 1 15% 0.15 2 15% 03
del agua
Total 100% 1.8 100% 2.25

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.
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Como se puede observar en la Tabla 33 la implementacion de la alternativa 1 ocasiona

menor afectacion al medio ambiente y por ende a la salud de las personas que laboran en la
empresa y que habitan en zonas cercanas a esta.

Matriz de EIA

La matriz de EIA que se presenta a continuacion permite identificar, predecir y evaluar
los efectos ambientales causados por las acciones que conlleva la implementacién de cada una de

las alternativas propuestas en este estudio.



Tabla 34. Matriz de EIA para la alternativa 1.
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Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.
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Tabla 35. Matriz de EIA para la alternativa 2.

COMPONENTES
Medio Fisico Medio Biolégico Medio Socio - Psicoldgico
. . ., . Estrés
Agua Aire Suelo Fauna Flora | Satisfaccion | Salud | Seguridad A
Poblacional
ACTIVIDADES / IMPACTO PESO = — = = ”
[} ety —_—
588,082 |83 5|leg|s |B8¢| =2 |&8.| 2 gL
85|5g|32|g,. /88|58 =7|2s|5c| B« |BE| 8 2o
ccisg| 8| 82|51 82(8¢|%8|28¢|] 52 |[BE| L. 3T
Egic8|Eg|c3s|cg|8g|88|8g|22| =8 EE| §8 £ 8
£e|85|£E|E”| 28| PE|28|2<|E8| S8 |&€8| 5 £8
s3| 5| 5w g =& <3 2.3 = = k= S g
c 3 % S § <5 § < 5 § 8 S | E [ %
W, Desinstalacion de la maquinaria a ser reemplazada 002 | 012 | 0.40 | 0.15 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 0.01 0.01 0.32 0.10 1.18
<O
E% Generacion de residuos sélidos y sobrantes 0.06 | 045 | 0.02 | 040 | 0.03 | 0.02 | 0.02 | 0.50 | 0.01 | 2.00 1.50 0.20 0.60 0.14 5.89
o
(% 8 Vertimiento de residuos liquidos 0.06 | 1.25 [ 0.03 | 045 | 250 | 0.84 | 6.00 | 0.85 | 3.20 | 4.00 2.00 0.50 0.60 0.35 22.57
]
w
0 O | Transito de montacargas y grias 0.02 | 0.02 | 0.22 | 0.20 | 0.05 | 0.01 | 2.00 | 0.01 | 0.01 | 1.00 0.01 0.01 0.01 0.01 3.56
o § 8 Conexidn de sistemas auxiliares a equipos reemplazados 0.02 | 012 | 0.02 | 0.02 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 0.02 0.10 0.17 0.52
<
E %% Puesta en marcha de los equipos reemplazados 0.06 | 0.20 | 2.00 | 0.50 | 0.65 | 0.02 | 0.02 | 1.90 | 3.00 | 3.00 4.00 2.00 1.00 3.00 21.29
o) zZ
= g W1 Generacion de ruidos 0.06 [ 0.50 | 3.00 | 5.00 | 0.01 [ 0.01 | 0.04 | 2.60 | 1.00 | 0.01 1.80 5.00 2.20 4.85 26.02
5 Funcionamiento de la linea de produccion 0.30 | 7.50 [EROMERCRERKN 6.00 | 5.75 | 6.45 | 450 | 5.50 2.50 3.00 4.25 79.20
LS < Generacién de ruido 0.12 | 6.00 | 735 | 0.50 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 7.00 | 1.00 | 0.01 0.10 241 3.00 7.48 34.88
z
8% Emisién de gases 0.12 | 5.00 { 0.10 | 6.50 | 4.50 | 5.00 | 6.50 | 6.45 | 4.23 | 4.50 0.75 4.25 4.45 5.75 57.98
|
§ Manejo de desechos sdlidos 0.06 | 2.00 [ 0.06 | 3.00 | 6.00 | 6.80 | 2.00 | 4.00 | 450 | 5.80 1.20 2.50 0.10 1.04 39.00
wi
% Vertimiento de liquidos 0.10 | 6.00 | 0.10 | 5.00 | 7.75 7.00 | 430 | 5.25 | 6.25 2.45 4.00 3.00 3.00 62.57
29.16 | 21.80 | 29.97 | 29.52 | 27.20 | 29.36 | 34.08 | 26.72 | 32.10 16.33 23.90 19.63 34.88
Tabla 36. Criterios para Valoracion del Impacto Ambiental.
VIA CRITERIOS
0A19 Compatible con el Proyecto
2A 49 Impacto Moderado

5A79 Impacto Severo
8A10 Impacto Critico

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.



93
La VIA (Valoracion del Impacto Ambiental) de cada uno de los impactos identificados se

presentan y resumen en las matrices de Leopold de la Tabla 34 y Nota. Elaboracion: Autores, Fuente:

Los Autores.

Tabla 35, para esto se ha determinado la Importancia y Magnitud de cada impacto. La
calificacion de la importancia contempla 6 aspectos: extension del &rea de influencia, intensidad
de grado de destruccion, reversibilidad por medios naturales, recuperacion por medio humano,
efecto, persistencia, periodicidad, acumulacion y plazo de manifestacion del impacto.

Como se puede observar en las matrices de EIA de las 2 alternativas se ha predicho que
la mayor afectacion al ambiente surge durante la operacion normal de la linea de produccién. Sin
embargo, la alternativa 1 genera afectacion en menor proporcion dado que se reemplazara la
totalidad de la maquinaria de la linea de produccion por maquinas de Gltima tecnologia, que en
cumplimiento de las regulaciones Ambientales causan menor dafio al medio ambiente.

Medidas preventivas

ServiCarton S.A. comprometido con la preservacion del medio ambiente procura el
suministro responsable de materias primas a través del uso de fibra reciclada y energia renovable
para la fabricacién sostenible de todos sus empaques de carton.

Para minimizar el impacto ambiental en todas las etapas del proceso la empresa ha
concebido el trabajo ambiental como un plan de 3 estrategias:

e Optimizacion de recursos: Se enfoca en tratar los insumos y materias primas como

algo valioso, que debe utilizarse con respeto, eficiencia y prudencia. EI consumo de
agua debe ser monitoreado constantemente para identificar fugas y mezclas 6ptimas

de fibra. Ademas, se debe lograr un ahorro de aproximadamente 7000 galones de
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agua cada vez que una tonelada de cartdn reciclado reemplace a una tonelada

obtenida a partir de la madera.

e Expansion del reciclaje: La empresa ve los desechos como una oportunidad, ya que
no solo ayuda a contribuir a la preservacion del medio ambiente, sino que libera
recursos que antes se perdian y que ahora son materia prima, pero sobre todo
representa una oportunidad de empleo para las personas que han encontrado en esta
actividad una forma digna de ocuparse.

e Investigacion y desarrollo: Consiste en fomentar la innovacion, creatividad y el
espiritu empresarial de los colaboradores de la empresa para que busquen las mejores
soluciones técnicas, enmarcadas dentro de la politica econémica y medio ambiental
de la empresa. De acuerdo a las estadisticas empresariales cada afio se dejan de talar
250000 arboles como resultado del modelo de produccion utilizado por ServiCarton
S.A., que usa 100% de fibras recicladas para la produccion de todos sus productos.

Entre otras medidas preventivas que ha implementado la empresa se pueden mencionar

las siguientes:

e Ejecucién de camparias de seguimiento de salud a moradores de la zona.

e Potenciar la reutilizacion de las aguas residuales tratadas en la preparacion del
almidon.

e Actualizacién y difusion de los Planes de: Relaciones Comunitarias PRC,
Contingencia PDC y Manejo Ambiental.

e Impartir capacitacion sobre uso adecuado y conservacion de EPP, Seguridad y

Salud Ocupacional, Buenas Practicas Ambientales y Normativa Ambiental.
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e Monitoreo continuo del vertedero de descarga hacia el canal fuera de la planta.

2.2.8 Estudio Economico

El estudio econdmico que se presenta a continuacion para cada una de las alternativas se
fundamenta en el historial de ingresos y egresos que ha tenido la linea de produccion a intervenir
hasta el 31 de diciembre de 2019. Se ha determinado que el horizonte de evaluacion financiera
en ambas alternativas de proyecto sea de 10 afios. Ademas, mediante el empleo de la herramienta
@Risk se realizara un analisis probabilistico que considera la incertidumbre en ciertas variables
empleadas en las proyecciones financieras de ambas alternativas con el fin de tener un analisis

mas robusto.

Inversion

Las 2 alternativas requieren de la inversion en gestion del proyecto, estudios e ingenieria,
adquisicion de la maquinaria, implementacion de la nueva maquinaria 0 equipos, puesta en
servicio y training, esto con el fin de mejorar la eficiencia de la linea de produccion en analisis.
Por lo tanto, los fondos requeridos para la implementacién de las alternativas 1y 2 se describen

en la Tabla 37 y Tabla 38 respectivamente.

Tabla 37. Inversiones requeridas para la alternativa 1.

Inversion Cantidad | Costo Unitario Costo Total V'dii il
(afios)

Magquinaria,
Maquinariay | equiposy 1| $3,750,000.00| $ 3,750,000.00 30
Equipos componentes de

la linea

Escritorios 4 $ 350.00 $ 1,400.00 10
Muebles y Sillas 10 $180.00 $1,800.00 10
Enseres Archivadores 4 $400.00 $1,600.00 10

Teléfono 3 $40.00 $120.00 3
Equipos de Computadoras 8 $ 600.00 $4,800.00 3
Computacion | Impresoras 2 $ 250.00 $ 500.00 3




Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Inversion Cantidad | Costo Unitario Costo Total V'dg cl
(afios)
Gestion del 1| $22000.00 $22,000.00 i
proyecto
Levantamiento y 1 $ 25,000.00 $ 25,000.00 -
diagnostico
Implementacion EStggl'gfI: 1 $ 45,000.00 $ 45,000.00 -
del proyecto In?raestructura -
- 1 $ 400,000.00 $ 400,000.00 -
obra civil
Puesta en 1 $ 45,000.00 $ 45,000.00 ;
servicio
Capacitacion 1 $ 98,000.00 $ 98,000.00 -
Total $ 4,395,220.00

De la Tabla 37 se observa que la implementacién de la alternativa 1 requiere una

inversion aproximada de $ 4,395,220.00.

Tabla 38. Inversiones requeridas para la alternativa 2.

Pallets)

Activos Descripcion Cantidad | Costo Unitario Costo Total Véggog; L
Conveyors de
alimentacion de 24 $ 8,000.00 $192,000.00 20
materia prima
Prealimentador 1 $817,811.00 $817,811.00 20
Alimentadora 1 $ 123,000.00 $ 123,000.00 20
Cuerpo Impresor 1 $ 298,000.00 $ 298,000.00 20
Médulo
Ranurador 1 $ 35,000.00 $ 35,000.00 20
Mddulo
Troquelador 1 $24,000.00 $24,000.00 20
Maquinariay |Flexo Folder 1 $ 59,000.00 $59,000.00 20
Equipos Back Stop y 1 $12,000.00 $12,000.00 20
puente de secado
Sistema de
Aplicacion de 1 $21,000.00 $21,000.00 20
Adhesivo
Transportadores
de salida (68) 1 $ 85,000.00 $ 85,000.00 20
Amarradoras 3 $ 55,000.00 $ 165,000.00 20
Load Formers
(Formadores de 2 $ 160,000.00 $ 320,000.00 20
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Activos Descripcion Cantidad | Costo Unitario Costo Total Véggog)t L
Conveyors de
salida a Bodega
de Producto 18 $4,000.00 $ 72,000.00 20
terminado
Paletizadores 2 $ 38,000.00 $ 76,000.00 20
Escritorios 4 $ 350.00 $1,400.00 10
Muebles y Sillas 10 $ 180.00 $1,800.00 10
Enseres Archivadores 4 $ 400.00 $1,600.00 10
Teléfono 3 $40.00 $120.00 3
Equipos de Computadoras 8 $ 600.00 $ 4,800.00 3
Computacion | Impresoras 2 $ 250.00 $ 500.00 3
Gestion del 1| $2200000  $22,00000 .
proyecto
Implementacion L_evan,tar_nlentO y 1 $ 25,000.00 $ 25,000.00 i
del proyecto diagndstico
Puesta en servicio 1 $ 30,000.00 $ 30,000.00 -
Capacitacion 1 $ 45,000.00 $ 45,000.00 -
Total |  $2,432,031.00

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

De la Tabla 38 se observa que la implementacion de la alternativa 2 requiere una

inversion aproximada de $ 2,432,031.00.
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En funcidn de la vida util de los activos y considerando el horizonte de evaluacién de los

proyectos, se debe realizar la reposicion de ciertos equipos que se presentan en la Tabla 39.



Tabla 39. Calendario de reposicion de inversiones para las alternativas 1y 2.

Activos Descripcion | Afio0 | Afiol | Afio2 Afio 3 Afio4 | Afo5 Ao 6 Afio7 | Afo8 Afio 9 Afio 10
Muebles y )
Enseres Teléfono $ 120.00 $ 120.00 $ 120.00
Equipos de | Computadoras $ 4,800.00 $ 4,800.00 $ 4,800.00
Computacion | Impresoras $ 500.00 $ 500.00 $ 500.00
Total $5,420.00 $5,420.00 $5,420.00

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Los activos descritos en la Tabla 39 deben ser reemplazados al término de su vida Util y generaran un ingreso en cada

alternativa equivalente al 10% de su costo de adquisicién, lo cual se muestra en la Tabla 40.

Tabla 40. Calendario de venta de activos para las alternativas 1y 2.

Activos Descripcion | Afo0 | Afol | Afio2 Afo 3 Ano4 | Afo5 Afo 6 Afo7 | Afo8 Afo 9 Afo 10
Muebles y .
Enseres Teléfono $ - $ - $ -
Equipos de | Computadoras $ 480.00 $ 480.00 $ 480.00
Computacion | Impresoras $ 50.00 $ 50.00 $ 50.00
Total $ 530.00 $ 530.00 $ 530.00

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.
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Analisis de ingresos y egresos

A continuacion se presenta la estructura y proyeccion de ingresos y egresos que generaria
la implementacion de cada una de las alternativas.

Ingresos

La linea de produccion en analisis genera ingresos por concepto de ventas de cajas de
carton corrugado para 2 tipos de clientes; aquellos que mantienen contratos de exclusividad con
ServiCarton S.A. y pequefias empresas bananeras. Las grandes empresas exportadoras de banano
del pais son las que tienen los mencionados contratos de exclusividad con la cartonera. Por otro
lado, la empresa también percibe ingresos por la venta de desperdicio en relacion a las bobinas
de papel utilizadas.

Para la proyeccidn de ingresos se ha considerado lo siguiente:

e Dado que el precio del papel fluctia mensualmente, el precio/Tonelada facturada
anual de cartdn corrugado se ha determinado a través de una distribucion de
probabilidad triangular.

e El precio/Tonelada anual de desperdicio corresponde aproximadamente al 6% del
precio/Tonelada facturada anual de carton corrugado.

e Mediante una distribucion de probabilidad Gauss Inversa se ha determinado la
tasa de crecimiento anual historica con respecto a las toneladas facturadas y a su
precio de venta. Para la alternativa 2 las tasas de crecimiento anual tanto en
volumen como en el precio corresponden a las tasas de crecimiento historicas

determinadas; mientras que para la alternativa 1 las tasas de crecimiento
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esperadas se han estimado a través de una distribucion de probabilidad Pert, cuyos

valores minimo, mas probable y maximo se muestran en la Tabla 41.

Tabla 41. Tasas de crecimiento anual en Toneladas y $/Ton para las alternativas 1y 2.

Afo

Bananeros Exclusivos

Varios Bananeros

%

%

%

%

Nota. Elaboracién:

Autores, Fuente: Los Autores.

Ton diferenci $/Ton diferenci Ton diferenci $/Ton diferenci
aTon a$/Ton aTon a$/Ton
2014 13900.40 - 896.67 - 4545.75 - $ 1,013.20 -
2015 13377.25| -3.76% 905.73 1.01% 4785.00 5.26% | $ 1,023.44 1.01%
2016 14632.00 9.38% 922.53 1.86% 3432.25| -2827% | $ 1,042.43 1.86%
2017 13917.46 | -4.88% 933.74 1.21% 5744.05| 67.36% | $ 1,055.09 1.21%
2018 15997.08 | 14.94% 934.67 0.10% 6679.12 | 16.28% | $ 1,056.14 0.10%
2019 15959.95 -0.23% 935.14 0.05% 11679.35| 74.86% | $ 1,057.02 0.08%
—crraesca;r?w‘iaen to Tasa de Tasa de Tasa de
ALTERNATIVA 2 anual RIOEIELZM crecimiento (IRZGLZM crecimiento PLRSERLZM crecimiento 0.853%
histori anual historica anual histérica anual historica
istorica
\n/1?rl1(i)rrno Valor minimo Valor minimo Valor minimo
esperado por 3.089% | esperado por la 0.846% | esperado por la 26.883% | esperado por la 0.853%
Iazmpresg empresa empresa empresa
Valor mas o | Valor méas o | Valor més o | Valor méas o
probable 4.50% probable 1.200% probable 29.00% probable 1.500%
\n/%l)?i:no Valor méaximo Valor méaximo Valor maximo
espero por la 12.00% | espero por la 4.00% | espero por la 35% | espero por la 5.00%
empresa empresa empresa empresa
—crraesca;r?w‘iaen to Tasa de Tasa de Tasa de
ALTERNATIVA 1 anual GRS crecimiento URGILZM crecimiento PLNGYYCZM crecimiento 1.975%
esperada anual esperada anual esperada anual esperada

Con base en lo descrito en los parrafos que anteceden, en la Tabla 42 y Tabla 43 se

presenta la proyeccion de ingresos de las 2 alternativas que se analiza en el presente estudio.




Tabla 42. Proyeccidn de ingresos alternativa 1.
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Ingreso Und. Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5 Afio 6 Afio 7 Afio 8 Afio 9 Afio 10
5 Ton 15959.95 16840.11 17768.80 18748.71 19782.66 20873.62 22024.76 23239.37 24520.97 25873.24
otlonvos [8Ton $  935.14 $950.17 $ 965.45 $980.97 $996.74 $1012.76 $1029.05 $ 1045.50 $ 1062.40 $1079.48
Subtotal $14,024,770.9 | $16,001,011.95 | $17,154,861.9 | $ 18,391,017.20 | $10,718,177.87 | $  21,140,076.60 | $22,664,509.96 | $ 24,298,871.82 | $ 26,051,089.25 | $ 27,929,660.94
Varios |00 11679.35 15141.94 1963L1.10 2545117 32996.73 42779.32 55462.19 71905.16 93223.01 12086101
Bananoros | 810D $ 1057.02 $ 107790 | $ 109920 $  112091] $ 114305 § 116563 | $  1188.66] 121214 $  123608| $ 126050
Subtotal $12,345314.8L | $16,321,527.81 | $21,578,410.4 | $28,528,444.32 | $37,716,964.24 | $  49,864,947.98 | $65,925,587.79 | $ 87,159,082.70 | $ 15,231,520.15 | $ 52,345,605.57
VENTA
DE
CAJAS | Total $27,270,085.70 | $32,322,530.76 | $38,733,272.4 | $ 46,920,361.52 | $57,435142.11 | $ 71,005,024.58 | $ 88,500,097.74 | $ 111,457,954.52 | $141,282,609.4 | $ 180,275,266.5
DE
CARTON
sananeros. |20 957.60 101041 1066.13 1124.92 1186.96 125242 1321.49 1394.36 1471.26 1552.39
e oe. [8rTon $_ 280.00 $ 284.50 $289.08 $293.72 $ 298.44 $303.24 $308.12 $ 313.07 $318.10 $323.22
Subtotal $268,127.204 | $ 287,462.18 | $ 308,101.33 |  $ 330,415.30 |  $ 354242.00 | $  379,786.76 | $ 407,173.50 | $ 436535.31 | $ 468,014.33 | $ 501,763.34
Varios |00 700.76 908.52 1177.87 1527.07 1979.80 2566.76 3327.73 4314.31 5593.38 7251.66
Bananors | 8Ton $ 28000 $ 28553 $ 20117 $ 29692 $  302.79| $ 30877 | $  31487] $  320.09| $  32743| $ _ 333.90
Subtotal $ 196,213.03 | $ 250409.86 | $ 342,061.30 | $ 45342322 | $ 509.463.02 | $  792,539.72 | $1,047,803.00 |  $1,385,282.40 | $ 1,831,457.07 | $2,421,339.00
VENTA
DEgEER Total $ 464,340.27 | $ 546,872.04 |$ 651,152.68 | & 78383861 $ 95370501 | $ 1,172,326.48 | $ 1454976.68 | $ 1,821,817.71 | $ 2,209472.31 | $ 2,923,102.35
DICIOS

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.




Tabla 43. Proyeccién de ingresos alternativa 2.
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Ingreso und. Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5 Afio 6 Afio 7 Afio 8 Afio 9 Afio 10

. Ton 15959.95 16452.89 16961.06 16961.06 16961.06 16961.06 16961.06 16961.06 16961.06 16961.06

e [$fTon $  935.14 $  94305] $ 951.03 | $ 959.08 | $ 967.19 | $ 97537 $ 983.63 | $ 99195 | $ 1000.34 | $ 1008.80
Subtotal $14,024,770.89 | $15,515012.7 | $16,130,468.52 | $ 16,266,044.86 | $ 16,404,575.90 | $16,543,371.41 | $ 16,683,341.24 | $16,824,495.32 | $ 16,966,843.67 | $ 17,110,396.40

Varios_1Ton 11679.35 14819.11 18802.95 18802.95 18802.95 18802.95 18802.95 18802.95 18802.95 18802.95

Bananerns |STO0 $ 105667 | $ 106562 | $ 107464 | $ 108373 | $ 1092901 | $  1102.16 | $ 111149 | $ 112090 | $ 113039 | $  1,139.96
Subtotal $12,341,227.04 | $15,791,486.1 | $20,206,340.17 | $20,377,392.70 | $20,549,893.24 | $20,723,854.04 | $ 20,809,287.47 | $21,076,206.0 | $21,254,622.19 | $21,434,548.73

VENTA

DE
CAJAS | Total $27,265,997.92 | $31,307,398.8 | $36,336,808.60 | $36,644,337.56 | $36,954,460.14 | $37,267,225.45 | $ 37,582,628.71 | $37,900,701.32 | $38,221,465.86 | $38,544,945.13
DE

CARTON

5 Ton 957.60 987.17 1017.66 1017.66 1017.66 1017.66 1017.66 1017.66 1017.66 1017.66

efgigf&gz $/Ton $ 28000 | $  28237] § 284.76 | $ 28717 | $ 280.60 | $ 292.05] $ 20452 | $ 29701 ] $ 29952 | $ 302.06
Subtotal $ 268,127.24 | $ 278,747.25 | $ 289,787.90 | $ 292,239.73 | $ 29471231 | $ 207,20580 | $ _ 299,720.40 | $ 302,256.27 | $ 304,813.59 | $  307,392.55

ari Ton 700.76 889.15 1128.18 1128.18 1128.18 1128.18 1128.18 1128.18 1128.18 1128.18

Banaaﬂgrsos $/Ton $  280.00 $ 28237 | § 284.76 | $ 28717 | $ 289.60 | $ 292.05 | $ 29453 | § 297.02 | $ 29953 | $ 302.07
Subtotal $ 196,213.08 | $ 251,068.65 | $ 321,260.37 | $ 323,979.03 | $ 326,72251 | $ 32048832 | $ 33227753 | $ 335,090.36 | $  337,926.09 | $  340,787.64

VENTA

DESE;EERD Total $ 46434027 | $ 52981591 | $ 61104827 | $ 61621066 | $ 621,434.82 | $ 62669412 | $  631,097.93 | $ 637,346.62 | $ 64274058 | $  648,180.19

ICIOS

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.
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Egresos

La fabricacion de cajas de cartdn para el sector exportador bananero implica gastos de

produccion, mantenimiento, distribucion, desperdicios, sueldos y beneficios.

Para la proyeccion de egresos se ha considerado lo siguiente:

Los gastos estan directamente relacionados con las ventas o ingresos, por lo que
mediante distribuciones de probabilidad Pert se ha determinado el porcentaje de
representacion de cada gasto en relacién a los ingresos, para esto se ha tomado en
cuenta los gastos que la empresa ha reportado en los Gltimos 3 afios en esta linea
de produccion.

Para la alternativa 1 se empleara una tasa de crecimiento de desperdicio anual
promedio de 9.323%, como resultado de una distribucion de probabilidad
Uniforme entre la tasa de crecimiento anual historica y la meta de la empresa
(8.41%). Mientras que, para la alternativa 2 se utilizara una tasa de 10.236% que
corresponde a la media de una distribucion de probabilidad Gauss Inversa.

La tasa de incremento de los costos corresponde a la tasa de crecimiento histérica
de la inflacion, determinada mediante una distribucién de probabilidad Gauss
Inversa.

El personal que opera la linea tendra un incremento de sueldo cada tres afios.

En la Tabla 44 y Tabla 45 se presenta la proyeccién de egresos de las 2 alternativas, con base en

las consideraciones mencionadas.



Tabla 44. Proyeccion de egresos alternativa 1.
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Gastos Afio 0 Afio 1 Afo 2 Afio 3 Afo 4 Afio 5 Afio 6 Afio 7 Afio 8 Afio 9 Afio 10
ggﬁ?ﬁeg‘; g{gﬁ;ﬁ%’:” . $(22,462,601.7) | $(26,624,351.2) | $(31,904,926.20) | $(38,648,701.26) | $ (47,309,815.56) | $(58,487,443.28) | $ (72,972,417.76) | $(91,808,866.08) | (116,375,688.2) | $(148,494,271.8)
Materia prima - papel $(19,620,784.9) | $(23,256,017.9) | $ (27,868,530.26) | $(33,759,128.41) | & (41,324,496.98) | $(51,088,006.68) | $ (63,740,430.04) | $(80,193,827.95) | $(101,652,621.6) | $(129,707,778.8)
Conversion en lamina $(1,962,078.50) | $(2,325,601.80) | $ (2,786,853.03) | $(3,375912.84) | $ (4,132,449.70) | $(5,108,800.67) | $(6,374,043.99) | $(8,019,382.79) | $(10,165,262.16) | $(12,970,777.88)
Insumos $ (54,249.65) | $ (64.300.73) | $  (77.05390) |$ (93,340.86) | $  (114,258.40) | $ (141,253.60) $ (176,236.40) $ (221,72849) |$ (281,06007) |$ (358,629.97)
Materiales $ (1040152) | $ (12,328.66) | $__ (14,773.88) | $ (17,896.65) |$ _ (21.907.26) | (27,083.17) $ (33,790.58) $  (42,512.98) |5 (53,888.88) | $  (68,76L.70)
Suministros $ (80,327.00) | $ (95209.56) | $  (114,093.07) | $(138,209.03) | $ _ (169,18146) | $ (209,153.02) $(260,951.77) $ (328,311.53) | $ (416,163.29) | $ (531,020.40)
Herramientas menores $ (7456.80) |$ (8,838.36) | $  (10.591.32) |$ (12,830.02) |$ _ (1570521) |$ (19,415.79) $ (24,224.30) $  (30477.34) | $  (38,632.67) |$  (49,294.91)
Combustibles $ (L,191.23) |$ (1411.93) | $ _ (L69L97) |$ (2,049.60) |$ _ (250892) |$ (3.10L68) $ (3,869.85) $  (4868.77) |$  (6.17L59) |$  (7,874.89)
Tintas $(257,587.96) | $(305,312.47) | $_ (365867.01) | $(443,200.67) | $  (542,521.26) | $ (670,699.75) $ (836,804.95) $(1,052,810.31) | $(1,334,528.24) | $(1,702,845.34)
Servicios basicos $(103,577.51) | $(122,767.80) | $  (147,117.10) | $(178,213.30) | $  (218,150.73) | $ (269,692.00) $ (336,483.80) $ (423,340.72) | $ (536,621.03) | $ (684,723.33)
Clise $(280,577.23) | $(332,561.06) | $  398,510.98) | (482,755.54) |$ (590,940.31) | $ (730,558.50) $ (911,488.29) $(1,146,771.74) | $(1,453,632.49) | $(1,854,821.24)
Trogueles $ (84,369.38) | $(100,000.88) | $ (119,834.68) | $ (14516425 |$ (177.69534) | $(219,678.43) $ (274,083.89) $ (344,83346) | $ (437,106.27) | $ (557,743.45)
S:;;‘I’s de desperdicio de $(1,829,217.3) | $(2.168,124.8) | $ (2598142.67) |$(3147.314.59) |$ (3852,622.93) |$(4,762,860.78) | $(5942,428.79) | $(7.476,354.30) | $(9.476926.51) | $(12,092,468.14)
S:iﬁi;u‘fﬁaﬁ;;f:mszto $(179,150.60) | $(613950.22) | $ (735718.82) |$(891,228.42) |$ (1090,951.33) |$(134870436) | $(1,682723.88) | $(2,117.087.20) | $(2.683,591.36) | $ (3,424,237.07)
Gastos de distribucion $(247,776.96) | $(293.683.74) | $  (35L,03L88) | $(426,320.07) | $  (521,857.73) | § (645,154.17) $ (804,932.76) $(1,012,710.92) | $(1,283,698.79) | $ (1,637,087.45)
bejrf;?fciofe sueldos y $(709,041.98) | $(726,245.10) | $ (726,357.10) |$(726,357.10) |$ (726,357.10) |$ (726,471.34) $ (726,471.34) $ (726,471.34) |$ (726,587.86) |$ (726,587.86)
Total Egresos $(25,427,788.6) | $(30,426,355.1) | $(36,317,076.67) | $(43,839,921.43) | $ (53,501,604.65) | $(65970,633.92) | $(82,128,974.54) | $(103,141,489.8) | $(130,546,492.8) | $(166,375,552.4)

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.



Tabla 45. Proyeccidn de egresos alternativa 2.
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Gastos Afi0 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5 Afio 6 Afio 7 Afio 8 Afi0 9 Afio 10

Gastos de produccion -

B e liios $(22,465,315.16) | $ (25,795,152.69) | $(29,930,042.08) | $ (30,192,424.81) | $ (30,447,951.99) | $(30,705,641.78) | $(30,965,512.46) | $ (31,227,582.51) | $(31,401,870.53) | $ (31,758,395.30)
Materia prima - papel $ (19,617,841.19) | $ (22,525.622.51) | $ (26.144,274.79) | $ (26,365,541.31) | § (26,588,680.48) | $ (26,313,708.14) |  (27,040,640.27) | $ (27,269.492.99) | $ (27,500,282.56) | $ (27,733,025.37)
Conversién en 1amina $ (L,961,784.12) | $ (2,252,562.25) | $ (2,614,427.48) | $ (2,636,554.13) | $ (2,658,868.05) |  (2,681,370.81) | $ (2,704,064.03) | $ (2,726,949.30) | $ (2,750,028.26) | $ (2,773,302.54)
Insumos $  (54,241.52) | (62,28L.26) | $  (72,286.50) | $ (72,898.28) | $  (7351524) | $_ (74,187.42) | & (74,764.87) | $__ (15397.63) | $  (76,035.74) | $__ (76,679.25)
Materiales $  (10399.96) | $  (11941.46) | $  (13.859.81) | $  (13,977.11) [ $ _ (14.09540) | $ _ (14,214.60) | $__ (14,335.00) | $ _ (1445632) | $ _ (14.578.67) | $ _ (14.702.05)
Suministros $ (8639851 | $  (99.204.61) | $  (115141.44) | $_ (116,11501) | $ _ (117,098.64) | $  (118,089.67) | $_ (119,089.10) | $_ (120,096.99) | $ (121113.40) | $_ (122.138.42)
mz;;ar?s'emas $§  (7.45568) |$  (8560.77) |$  (9,936.03) |$  (10,020.12) | $  (10,10492) | $  (10,190.44) | $  (10276.69) | $  (10363.66) | $  (1045137) | $  (10,539.82)
Combustibles $  (LI9L05) | §  (1367.59) |8 (L587.29) | & (L600.72) |5 (L61427) | §  (L627.93) | & (LG4LTL) | & (L65560) | S (L669.61) | 5 (L,683.74)
Tintas $  (257549.31) | $  (295.723.60) | $_ (343,230.43) | $_ (346,135.29) | $ _ (349,064.73) | $  (352.018.96) | $_ (354,998.20) | $__ (358,002.65) | $ _ (36L032.53) | $__ (364,088.05)
Servicios basicos $_ (103,561.97) | $  (118,912.06) | $_ (138,014.81) | $_ (139,182.87) | $ _ (140,360.82) | $  (141548.73) | $_ (142,746.70) | $  (143,954.80) | $  (145173.14) | $__ (146,401.78)
Clise $  (280535.13) | $_ (322,116.40) | $_ (373,863.13) | (377,027.24) | $_ (380,218.13) | $__ (383,436.03) | $_ (386,68L.16) | $  (389,953.75) | $  (393,254.04) | $__ (396,582.26)
Trogueles $  (84,356.72) | (96,860.18) | $  (112,420.38) | 5 (113,371.83) | $  (114,331.33) | $_ (115298.94) | $  (116,274.75) | $  (117,258.82) | $  (118,25L.21) | $__ (119,252.01)

g;;;‘l’s"e desperdicio de $ (2,008,02533) | $ (2305,657.40) | $ (2,676,052.15) | $ (2,698,70035) | $ (2721,540.23) | $ (2744,573.40) | $ (2,767,80152) | $ (2,791,226.22) | $ (2.814,849.17) | $ (2,838,672.05)

g:f;‘;;gfnamr?:tjggmu:ggg’ $ (179,12373) | $ (205,673.67) | $ (238,714.33) | $  (240,734.64) | $ (242,772.05) | $ (244,826.70) | $ (246,898.74) | $ (248,988.31) | $ (251,09557) | $  (253,220.67)

Gastos de distribucion $ (247,730.79) | §_ (284,460.10) | $__ (330,157.49) | 5 (332,95L.70) | $_ (335,769.57) | $_ (338,61L.28) | §  (34L477.05) | $  (344,367.07) | §  (347,28L55) | $__ (350,220.69)

S:;;?fcfgssue'dosy $(1,011,441.98) | $ (1,028,645.10) | $ (1,028,757.10) | $ (1,028,757.10) | $ (1,028,757.10) | $ (1,028,871.34) | $ (1,028,871.34) | $ (1,028,871.34) | $ (1,028,987.86) | $ (1,028,987.86)
Total Egresos $(25,911,645.99) | $ (29,619,588.95) | $ (34,212,723.14) | $ (34,493,568.60) | $ (34,776,790.93) | $ (35,062,524.50) | $(35,350,561.10) | $ (35,641,035.45) | $ (35,934,084.68) | $ (36,229,496.56)

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.
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Determinacion del capital de trabajo

El dinero necesario para operar la linea hasta que se recuperen las ventas y permita la
adquisicion de la materia prima, pagar sueldos y servicios minimos necesarios para la
produccidn, se lo ha determinado a través del método de periodo de desfase el cual se obtiene de
la siguiente manera:

Costos Anuales
365

Capital de Trabajo = * Dias de desfase

El costo anual corresponde a la suma de todos los egresos (costos fijos y variables) y los
dias de desfase que maneja la empresa es de 30 dias; por lo tanto, a lo largo del horizonte de

evaluacion la inversion en capital de trabajo requerida es la que se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 46. Capital de trabajo para las alternativas 1y 2.

- Necesidades de s Necesidades de . .

Afo capital de trabajo Inversion en CT capital de trabajo Inversion en CT
Ano 0 - $ (2,089,955.23) - $(2,129,724.33)
Afo 1 $2,089,955.23 $(410,841.08) $2,129,724.33 $ (304,762.44)
Afo 2 $2,500,796.31 $ (484,168.90) $2,434,486.76 $(377,517.88)
Afo 3 $2,984,965.21 $(618,316.01) $2,812,004.64 $ (23,083.19)
Afo 4 $3,603,281.21 $(794,110.95) $ 2,835,087.83 $ (23,278.55)
Afo 5 $4,397,392.16 $(1,024,851.72) $2,858,366.38 $ (23,484.95)
Afo 6 $5,422,243.88 $ (1,328,082.79) $2,881,851.33 $ (23,674.24)
Afio 7 $6,750,326.67 $ (1,727,056.05) $ 2,905,525.57 $ (23,874.60)
Afio 8 $ 8,477,382.73 $(2,252,465.99) $2,929,400.17 $ (24,086.24)
Afo 9 $10,729,848.72 $(2,944,854.22) $2,953,486.41 $ (24,280.43)
Afo 10 $13,674,702.94 $13,674,702.94 $2,977,766.84 $2,977,766.84

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

Proyeccion del flujo de efectivo

Las inversiones, costos desembolsables, costos no desembolsables e ingresos se han

organizado a traves del tiempo en un flujo de caja para cada alternativa. La tasa de impuesto que

considera SeviCarton S.A. es del 25% y la participacion a los trabajadores 15%.

A continuacion se presenta el flujo de caja para las 2 alternativas analizadas:
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Tabla 47. Fujo de caja para la alternativa 1.

Afio 0

INGRESOS

Venta de cajas de carton $ 27,270,085.70 | $ 32,322,539.76 | $ 38,733,272.35 | $ 46,920,361.52 | $ 57,435,142.11 | § 71,005,024.58 | $ 88,590,097.74 | $ 111,457,954.52 | $ 141,282,609.40 | $ 180,275,266.51
Bananeros exclusivos $ 14,924,770.89 | $ 16,001,011.95 [ $ 17,154,861.91 | $ 18,391,917.20 | § 19,718,177.87 | $ 21,140,076.60 | $ 22,664,509.96 | § 24,298,871.82 | $  26,051,089.25 | §  27,929,660.94
Varios Bananeros $ 12,345,314.81 | § 16,321,527.81 | $ 21578,410.44 | $ 28,528,444.32 | $ 37,716,964.24 | $ 49,864,947.98 | $ 65,925,587.79 | $ 87,159,082.70 | $ 115,231,520.15 | $ 152,345,605.57
Venta de desperdicios $ 464,340.27 | $ 546,872.04 | $ 651,152.68 | $ 783,838.61 | $ 953,705.01 | $ 1,172,326.48 | $ 1454,976.68 | $ 1821,817.71|$ 2,299,472.31 | $ 2,923,102.35
Venta de activos $ - |8 - |8 530.00 | $ - |3 - |8 530.00 | $ - |8 - |8 530.00 | $ -
Total Ingresos $ 27,734,425.96 | $ 32,869,411.80 | $ 39,384,955.03 | $ 47,704,200.13 | $ 58,388,847.13 | § 72,177,881.06 | $ 90,045,074.43 | $ 113,279,772.23 | $ 143,582,611.70 | $ 183,198,368.86
RESO
Gastos de produccion $ (22,462,601.76)| $ (26,624,351.19)| $ (31,904,926.20)| $ (38,648,701.26)| $ (47,309,815.56)| $ (58,487,443.28)| $ (72,972,417.76)| $ (91,808,866.08)| $ (116,375,688.23)| $ (148,494,271.87)
S::;fs de desperdicio de $ (1,629.217.33)| $ (2,168,124.83)| § (2598,14267)| § (3,14731459) $  (3852,622.99)| S (4762860.78)| $ (5.942,428.79)| § (1476,35430)| § (9.47692650)| $ (12,092,468.14)
iz:tsisn:reian;azéeur;;)rzéento de $ (179,150.60)| $ (613,950.22)| $  (735,718.82)| $  (891,228.42)| $ (1,090,951.33)| $ (1,348,704.36)| $ (1,682,723.88)| $ (2,117,087.20)| $  (2,683,591.36)| $  (3,424,237.07)
Gastos de distribucion $ (247,776.96)| $ (293,683.74)| $  (351,931.88)| $  (426,320.07)| $ (521,857.73)| $  (645,154.17)| $  (804,932.76)| $ (1,012,710.92)| $  (1,283,698.79)| $  (1,637,987.45)
S:;;?isc%isue'dosy $ (709,041.98)| $ (726,245.10)| $  (726,357.10)| $  (726,357.10)| $ (726,357.10)| $  (726,471.34)| $  (726,471.34)| $  (726,471.34)| $  (726,587.86)| $  (726,587.86)
Total Egresos $ (25,427,788.64)| $ (30,426,355.08)| $ (36,317,076.67)| $ (43,839,921.43)| $ (53,501,604.65)| $ (65,970,633.92)| $ (82,128,974.54)| $ (103,141,489.84)| $ (130,546,492.75)| $ (166,375,552.39)
Depreciacion (maquinaria y
equipos) $ (377,286.67) (377,286.67)| $  (377,286.67)| $  (377,286.67) (377,286.67)| $  (377,286.67)| $  (377,286.67)| $ (377,286.67) (377,286.67)| $ (377,286.67)
UAPT $ 1,929,350.65 2,065,770.06 $ 2,690,591.69 $ 3,486,992.03 $ 4509,955.81 $ 5,829,960.48 $ 753881323 $ 9 b 12,658,832.29 $  16,445529.80
UA $ 1639948 05 $ 175590455 $ 228700294 $ 2,963, 94323 $ 383346244 $ 495546640 $ 6,407,991 24 $ 8296846 37 $ 10 76000744 $ 13 97870033
—
$ 122996104 $ 131692841 $ 171525220 $ 222295742 $ 287509683 $ 371659980 $ 480599343 $ 622263478 $ 807000558 $ 1048402525
A]ustedeprecm‘,lon $ 377,286.67 | $ 377,286.67 | $ 377,286.67 | $ 377,286.67 | $ 377,286.67 | $ 377,286.67 | $ 377,286.67 | $ 377,286.67 | $ 377,286.67 | $ 377,286.67
Ajuste venta de activos $ - s - |8 (530.00)| $ - |3 - s (530.00)| $ - |8 - |8 (530.00)| $ -
Inversiones
Equipos de computacion | $ (5,300.00)
Muebles y enseres $ (4,920.00)
Maquinaria y equipos $ (3,750,000.00)
Gestion del proyecto $ (22,000.00)
Levantamiento y
diagndstico $ (25,000.00)
Estudios e ingenieria $ (45,000.00)
Infraestructura - obra civil | $ (400,000.00)
Puesta en servicio $ (45,000.00)
Capacitacion $ (98,000.00)
Reposicion de activos $ - s - s (5,420.00)| $ - |3 - |8 (5,420.00)| $ - |8 - |8 (5,420.00)| $ -
Capital de trabajo $ (2,089,955.23)| $ (410,841.08)| $ (484,168.90)| $  (618,316.01)| $  (794,110.95)| $ (1,024,851.72)| $ (1,328,082.79)| $ (1,727,056.05)| $ (2,252,465.99)| $  (2,944,854.22)
Recuperacion de capital de
trabajo $  13,674,702.94
Valor desecho (maquinaria) $ 282,910.83
Flujo de caja $ (6,485,175.23)| $ 1,196,406.63 | $ 1,210,046.18 | $ 1,468,272.86 | $ 1,806,133.14 | $ 2,227,531.77 | $ 2,759,853.68 | $ 3,456,224.05 | $  4,347,455.45|$  5496,488.03 | $  24,818,925.68
Flujo acumulado $ (6,485,175.23)| $ (5,288,768.60)| $ (4,078,722.42)| $ (2,610,449.56)| $  (804,316.42)| $ 142321535 | $ 4,183,069.03 | $ 7,639,293.08 | $ 11,986,748.53 | $ 17,483,236.56 | $  42,302,162.24

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.



Tabla 48. Fujo de caja

INGRESOS

Afio 0

para la alternativa 2.
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Venta de cajas de carton $ 27,265997.92 | $ 31,307,398.75 | $ 36,336,808.60 | $ 36,644,337.56 | $ 36,954,469.14 | $ 37,267,225.45 | $ 37,582,628.71 | $ 37,900,701.32 | $ 38,221,465.86 | $  38,544,045.13
Bananeros exclusivos $ 14,024,770.89 | $ 15515912.70 | $_16,130,468.52 | § 16,266,944.86 | $_16,404,575.90 | $ 16,543,371L41 | $ 16,683,341.24 | $  16,824,495.32 | $ 16,966,843.67 | $ __ 17,110,396.40
Varios Bananeros $ 12,341,227.04 | $ 15,791,486.05 | $_20,206,340.17 | § 20,377,392.70 | $_20,549,893.24 | $ 20,723,854.04 | $ 20,899,287.47 | $_ 21,076,206.00 | $ 21,254,622.09 | $ ___ 21,434,548.73
Venta de desperdicios S 46434027 S 52981591 |$  611,048.27 | 5 61621066 | 5 621434.82 | $  626,604.12 | S 63199703 | 5 637,346.62 | 5 642,740.58 | $ 648,180.19
Venta de activos $ - $ - $ 530.00 | $ - $ - $ 530.00 | $ - $ - $ 530.00 | $ -

Total Ingresos $ 27,730,338.10 | § 31,837,214.66 | $_36,948,386.96 | 5 37,260,557.23 | 5 37,575,003.96 | $ 37,894,449.57 | 5 38,214,626.64 | 5 38,538,047.94 | 5 38,864,736.45 | $ ___ 30,103,125.33
R O

Gastos de produccion $ (22,465,315.16)] $ (25,795,152.69)| $ (29,939,042.08)] $ (30,192,424.81)| $ (30,447,95L.99)| $ (30,705,641.78)| $ (30,965,512.46) $ (3L,227,582.51)| $ (3L,491,870.53)| $ (31,758,395.30)
S:;:I’Sdedes”erd'c"’de $ (200802533)|$ (2305,657.40)| § (2676,052.15) § (2,698,700.35)| § (2721,540.23)| § (2744,573.40)| $ (2.767,80152)| § (2791,22622)| § (2814,849.17)| $  (2,838,672.05)

tenimiento di

ﬁ:;‘j;:ﬁa";azqm";f"" ¢ $  (179.123.73)|$  (205673.67)| $  (23871433)| $  (240,734.64)| $  (242,772.05)| $  (244.826.70)| $  (246,898.74)| §  (248,988.31)| $  (251,005.57)| $ (253,220.67)
Gastos de distribucion $  (247,739.79)| S (284,460.10)| $_ (330,157.49)| S (332,95L.70)| $ _ (335,769.57)| $ _ (338,611.28)| $  (34L,477.05) $  (344,367.07)| 5 (347,28L.55)| $ (350,220.69)
Gastos de sueklos y benefickos $ (1011,441.98)| $ (1,028,645.10) $ (1,028,757.10)| $ (1,028,757.10)| $ (L028757.10)| $ (1,028,871.34)| $ (L028.87L.34)| $ (L028.871.34)| $ (1,028,987.86)| $ (1,028,987.86)

Total Egresos $ (25,011,645.99)] $ (29,619,588.95)| $ (34,212,723.14)] $ (34,493,568.60)] $ (34,776,790.93) $ (35,062,524.50)] $ (35,350,561.10) $ (35,641,035.45)| $_(35,934,084.68)| 5 (36,229,496.56)
Depreciacion (maquinaria y

equipos) (23226777)| 8 (232267.77)|' 8 (23226777)| 8 (232267.77)| 8 (@3226777)|8 (232267718 (@32267.77)|s  (ea2267.n)|s  (232.267.77)| 8 (232,267.77)

$
UAPT $ 158642444 $ 198535794 $ 2,503,396.05 $ 2,534,720.86 $ 2,566,845.26 $ 2,599,657.31 $ 2,631,797.77 $ 2,664,74473 $ 2,698,384.00 $ 2,731,361.00
Plz‘gflpaCIon de trabadores - $ (237,963.67) $ (375,509.41)| $ (380,208.13)| $ (385,026.79)| $ (389,948.60)| $ (394,769.66)| $ (399,711.71)| $ (404,757.60)| $ (409,704.15)
UAI $  1,348,460. 77 $ 1,687,554. 25 $ 2,127,886. 64 $ 2,154,512, 73 $ 2,181,818. 47 $ 2,209,708. 71 $ 2,2317,028. 10 $ 2,265,033. 02 $ 2,293,626. 40 $ 2,321,656. 85
e oS e sol s Gl ool Gsiiios  (isisisals Gl ) (zsrinls ) ez s GRAESOLS o Gio a2
1, 011 345 58 $ 1, 265 665 69 $ 1, 595 914 98 $ 1, 615 884 55 $ 1, 636 363 86 $ 1, 657 281 53 $ 1, 677 771 08 $ 1, 698 774 76 $ 1, 720 219 80 $ 1, 741 242 63

A]uste depreciacion $ 232,267.77 | $ 232,267.77 | $ 232,267.77 | $ 232,267.77 | $ 232,267.77 | $ 232,267.77 | $ 232,267.77 | $ 232,267.77 | $ 232,267.77 | $ 232,267.77
Ajuste venta de activos $ - s - |3 (530.00)| $ - |8 - s (530.00)| $ - |3 - |3 (530.00)| $ -
Inversiones

Equipos de computacion $ (5,300.00)

Muebles y enseres $ (4,920.00)

Magquinaria y equipos $  (2,299,811.00)

Gestion del proyecto $ (22,000.00)

Levantamiento y diagndstico | $ (25,000.00)

Puesta en servicio $ (30,000.00)

Capacitacion $ (45,000.00)
Reposicion de activos $ - $ - $ (5,420.00)| $ - $ - $ (5,420.00)| $ - $ - $ (5,420.00)| $ -
Capital de trabajo $ (2,129,724.33)| $ (304,762.44)| $ (377,517.88)| $ (23,083.19)| $ (23,278.55)| $ (23,484.95)| $ (23,674.24)| $ (23,874.60)| $ (24,086.24)| $ (24,280.43)
Recuperacion de capital de
trabajo $ 2,977,766.84
Valor desecho (maquinaria) $ 174,146.66
Flujo de caja $ (4,561,755.33)| $ 938,850.91 | $ 1,120,41557 | $ 1,799,149.56 | $ 1,824,873.77 | $ 1,845146.67 | $ 1,859,925.06 | $ 1,886,164.24 | $ 1906,956.29 | $  1,922,257.14 | $ 5,125,423.90
Flujo acumulado $ (4561,755.33)| $ (3,622,904.42)| $ (2,502,488.84)| $  (703,339.28)| $ 1,121,534.48 | $ 2,966,681.16 | $ 4,826,606.21 | $ 6,712,770.45 | $  8,619,726.74 | $ 10,541,983.88 | $ 15,667,407.78

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

La empresa dispone del dinero requerido para la inversion en cualquiera de los 2 casos, razon por la cual no se considera

ningun préstamo.



2.2.9 Estudio Financiero

Las consideraciones realizadas para la estructuracion de los flujos de efectivos
permitira ejecutar la simulacion financiera para la determinacion de los indicadores
financieros y la probabilidad de ocurrencia de los mismos, mediante la aplicacion de

@Risk, lo mencionado se indican en lo siguiente.

Tasa de descuento
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Previo al célculo del VAN es preciso determinar la tasa de descuento Ke (costo

del capital propio), la cual se la calculara a través del CAPM, mediante la siguiente

expresion:

Los valores utilizados para la tasa libre de riesgo, el riesgo promedio del mercado

bursatil, riesgo pais y el valor del factor de volatilidad del proyecto relativo al promedio

del mercado se presentan en la siguiente tabla:

Tabla 49. Tasas de referencia para el calculo de Ke.

Variables Valor
Rf 2.25%
Rm 11.69%
B (Beta) 0.70
Rp (Ecuador) 8.77%
Ke 17.59%

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

El valor de Beta corresponde al sector de industria “Packaging & Container”.

Valor Actualizado Neto (VAN)

Las 2 alternativas propuestas presentan un VAN positivo, los valores de este

indicador se presenta en la Tabla 50. Ademas, con las condiciones establecidas en el
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modelo se realiz6 la simulacion con “Auto” iteraciones, a fin de obtener la convergencia

de la simulacion.

Tabla 50. VAN de las alternativas 1 y2.

ALTERNATIVA VAN (17.6%)
1 $7,782,615.03
2 $ 3,222,965.18

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.
De la simulacion se obtiene lo siguiente:
e Para la alternativa 1, la probabilidad de tener un VAN positivo es de
aproximadamente 94.6%, con un valor promedio de $ 6,660,908.68, lo

cual se muestra en la Figura 19.

VAN (17.6%)
0,00 19,51
5,4%

1.2
r~ 0,9 1 )
y . VAN {17.6%)
= Minimo  -516.766.857,34
0 M&dmo  519.514.367,93
o Media 55,560,908, 58
0 DesvEst  §4.134.879,09
5 Valores 4336 [ 50000
20,3 Errores 45654

0.0 Y

g 2 g ® o w 2 & 7
Valores en millones (%)

Figura 19. Resultado de simulacién del VAN — Alternativa 1.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

e Parala alternativa 2, la probabilidad de tener un VAN positivo es de

aproximadamente 93.4%, con un valor promedio de $3,677,119.10, lo cual

se muestra en la Figura 20.



VAN (17.6%)
0,00 58,46
6,6% 93,4% i
1,6 -
1,4 -
~ 1,2
J . VAN {17.6%)
S1,0 1 -
e Minimo  -530.670.454,97
S 0,8 A Méxirme £58,458,660,45
- Madia £3,677.118,10
g 0,6 1 Desv Est £2.584.178,06
E 0.4 Valores 50000
0,2 1
0,0 :
(=] [ (] O (o] L] [ ] [ =] (=] (] (=]
‘T {"I'l f“ll 1—|| — o~ (52} =+ Ln (i)
Valores en millones ()

Figura 20. Resultado de simulacién del VAN — Alternativa 2.

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Tasa Interna de Retorno (TIR)

Para las 2 alternativas la TIR calculada es la que se presenta en la Tabla 51,

ambas tienen valores superiores a la tasa de descuento que es de 17.6%

aproximadamente.

Tabla 51. TIR de las alternativas 1y 2.

ALTERNATIVA TIR
1 334 %
2 31.6 %

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

De la simulacion se obtiene lo siguiente:
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e Para la alternativa 1, la probabilidad de que la TIR sea mayor a la tasa de

descuento es de aproximadamente 94.8%, con un valor promedio de

31.707%, lo cual se muestra en la Figura 21 .
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TIR / ARo O

17,5%

5,2% T
5 -

5 .
Wl R/ 200
4 -
Minimo -16,056%
5 ] Mébimo 48,835%
Media 31,707%
Desv Est 7,948%
2 valores 4330/ 50000
Errores 45670
1
U T
E E E o £ E = &
(] o (] (o] (=] (=] (] (]
f?l 1|—| — ™l M =t Iy ]

Figura 21. Resultado de simulacion del TIR — Alternativa 1.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

e Parala alternativa 2, la probabilidad de que la TIR sea mayor a la tasa de
descuento es de aproximadamente 93.6%, con un valor promedio de
31.541%, lo cual se muestra en la Figura 22.
TIR/ Aho O
17,5% 67,8%
6,4%
ﬁ -
5 E
. TIR / Afio O
4 E
Minirmo -23,186%
34 M zecimo 67, 824%
Madia 3L541%
Diesv Est 8,189%
2 Valores 49948 [ 50000
Errores 52
1
I:I T T T —
£ 2 2 £ £ & & & =& & 2
] o = L] o ] ] o ] o =
r‘? f'}l '—I' — (] o] = Ny o ]

Figura 22. Resultado de simulacién del TIR — Alternativa 2.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.
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Payback

De los flujos de efectivo de cada alternativa, se estima el periodo de retorno de la

inversion, cuyos valores se resumen en la Tabla 52.

Tabla 52. Payback de las alternativasly 2.

ALTERNATIVA PAYBACK (Afios)
1 4.36
2 3.39

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

Ademas, de la simulacion se obtiene lo siguiente:

Para la alternativa 1, la probabilidad de que el periodo de recuperacion de
la inversion se de dentro de un rango de 3 a 5 afios es de aproximadamente

78.7%.

PAYBACK (Afios) / Afio 0
3 5

0.025

0.020 4

0.015 4

0.010 4

0.005 4

0.000

1.4% T 18.9% |

Bl reveack (afas) f Ao o

Minima -345,45
Mazecima 1,087.93
Madiz 4,92
Desv Est 22,70
Valores 4472 [ 50000
Errores 45528

-400

-200
200
400
600 -
800

1,000

1,200 -

Figura 23. Resultado de simulacién del PAYBACK — Alternativa 1.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Para la alternativa 2, la probabilidad de que el periodo de recuperacion de
la inversion se de dentro de un rango de 3 a 5 afios es de aproximadamente

91.3%.
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PAYBACK (Afios) / Afio 0
35
2.9% T 5.8%
0.016 1
0.014 A
0.012 A
. PAYBACK (Afios) / Afio 0
0.010 A -
Minimao -571.39
0.008 A Maximo 2,463.79
Media 3.71
0.006 A Desv Est 16.39
Valores 50000
0.004 1
0.002 A
0.000 T T T T T 1
o o (=] [ o o o o
=] ] O o =] =] =]
= Lo L = w =L w
= — — I [

Figura 24. Resultado de simulacién del PAYBACK — Alternativa 2.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

El anélisis financiero dicta que la alternativa 1 es la opcion mas rentable considerando el
VAN y TIR, si bien la inversion requerida para la alternativa 1 corresponde al doble de lo
necesitado para la alternativa 2, se justifica en la capacidad de produccion que tendria la linea
para cubrir la demanda actual y futura del mercado.

2.2.10 Estudio de Riesgos

El presente estudio tiene como finalidad determinar las acciones méas apropiadas segun la
naturaleza de cada riesgo para garantizar el desarrollo del plan de proyecto, bajo las condiciones
establecidas en el calendario de ejecucion.

Dado que las alternativas seleccionadas en este estudio son de la misma naturaleza
involucran procesos similares en la adquisicion, logistica de traslados e implementacion, los
riesgos que se perciben son muy similares y ocasionan el mismo grado de afectacion durante la

puesta en marcha de las dos alternativas.

Categorizacion de riesgos

La tabla a continuacion muestra la categorizacion de riesgos para las 2 alternativas.



Tabla 53. Categorizacion de riesgos.
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N° Riesgo Categoria Detalle de impacto

Retrasos por controles Retraso en calendario del proyecto e incumplimiento
1 Externo .

aduaneros en fechas establecidas.
) Danos en maquinaria en Externo Retrasos en entregas o pérdida de clientes

transito incumplimiento en entrega de pedidos.
3 Incumplimiento de Interno Retrasos en montaje por falta de condiciones

requisitos de preinstalacion necesarias.

Baja productividad de Afectaciones a las otras lineas de produccion por
4 |planta por interrupciones Interno interrupciones del proceso productivo durante

del proceso montaje.

Retrasos por ;o

. L Bloqueo en la entrega de algtin bien por falta de pago
5 | incumplimientos Interno

. a proveedor.

economicos

Retrasos por problemas o .
6 . porp Externo Retraso en inicio de operaciones

logisticos

Incumplimiento de . . .

. Retraso por no cumplimiento de especificaciones o

7 | proveedores y contratistas Interno . .

locales requerimientos establecidos.

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Scoring de riesgos

La priorizacion de riesgos tiene como finalidad filtrar los riesgos relevantes en base a su

probabilidad de ocurrencia, afectacion o impacto que pueden provocar, para eso, a continuacion

se utilizara la escala y mapa de calor mostrada en la Figura 25. Los riesgos identificados se

calificaran con base a los niveles bajo, medio y alto, determinando asi los riesgos mas relevantes

y que requieren mayor atencion, a fin de proponer acciones de mitigacion que deberan ser

consideradas en el desarrollo del proyecto y mientras duren las amenazas.

A continuacion, se muestra la matriz probabilidad vs impacto para la priorizacion de los

riesgos y su escala correspondiente:
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™~
=
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Figura 25. Matriz de priorizacion de riesgos.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

Analisis de riesgo empirico
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2 2 4 6

1| 1 2 3
1 2 3
B M A
Impacto
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Identificados los riesgos y definida la escala para priorizarlos a través de la matriz de

probabilidad e impacto, se realizara el analisis de cada riesgo y definira las acciones para evitar,

mitigar o transferir dicho riesgo segln sea el caso.

Tabla 54. Priorizacion de riesgos.

N° Riesgo | Categoria D.etalle de Probabilidad | Impacto | Prioridad Accion Tlp(.),de
impacto accion
Retrasos Retraso en Coordinacion
en salida calendario del oportuna con
1 de equipos Externo proyectq ° Media Alto 6 P roveed(?res Evitar
de aduana incumplimiento para envios
por en fechas de
controles establecidas. maquinaria.
Contratacion
de seguro
Retrasos en para
entregas o transporte de
Danos en pérdida de maquinaria y Transfe
2 |maquinaria | Externo | clientes Media Alto 6 verificacion .
en transito incumplimiento inmediata de e
en entrega de recepcion de
pedidos. maquinaria
en buenas
condiciones.
Incumplimi Retrasos en Revision de
3 ento .d.e Interno montaj © por falta Baja Medio 2 requ’eri.mient Mitigar
requisitos de condiciones os técnicos y
de necesarias. seguimiento
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. , Detalle de - et > Tipo de
Ne Riesgo | Categoria . Probabilidad | Impacto | Prioridad Accion - a5
impacto accion
preinstalaci de plan de
on ejecucion.
Ajustes en el
plan de
produccién
Baia Afectaciones a considerando
r ; dJuctivid las otras lineas las
I; dde de produccion interrupcione
or . sen el o
4 | planta por Interno | P . Media Alto 6 Mitigar
interrupcio interrupciones proceso
nes del del proceso durante los
oceso productivo procesos de
p durante montaje. montaje para
evitar
afectaciones
a los clientes.
Revision
previa y
autorizacion
de
presupuestos
Retrasos .
or Bloqueo en la por Gerencia
?ncum limi entrega de algun Financiera
5 entos P Interno | bien por falta de Alta Alto del proyecto | Evitar
economico pago a para su
) proveedor. liberacion
oportuna
cuando sean
requeridos de
acuerdo al
calendario.
Delegar un
coordinador
Retrasos logistico para
or Retraso en inicio facilitar las
6 problemas Externo de operaciones Baja Alto 3 necesidades Evitar
{)0 (sticos P durante las
& fases de
ejecucion del
proyecto.
Incumplimi Elaboracion
Retraso por no
ento de . de contratos
roveedore cumplimiento de de
7 (P Interno | especificaciones Medio Alto 6 .. Mitigar
Sy .. cumplimiento
. 0 requerimientos .
contratistas . en calidad,
establecidos. .
locales tiempo y
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N° | Riesgo |Categoria D.etalle de Probabilidad | Impacto | Prioridad Accién Tlp(.),de
impacto accion

especificacio
nes a
contratistas
del proyecto,
penalizacion
y
recompensas
por
cumplimiento
S.

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

En base al estudio realizado y de acuerdo a la matriz de priorizacién de riesgos se ha
determinado que, debido a la situacion financiera actual y conociendo el flujo econémico de la
compaifiia, el riesgo mas representativo es que existan retrasos en alguno de los procesos de pago
debido a demoras en compromisos econdémicos adquiridos por parte de la organizacién. Si bien,
es un riesgo que se puede evitar, esta ligado a la justificacion del avance del proyecto para que se
efecten los desembolsos de manera puntual, es por eso que se debe prestar mucha atencién en el
cumplimiento de plan de proyecto y en la presentacién de medios verificables-medibles del
avance del mismo.

Para los riesgos de prioridad 6, se han determinado un conjunto de acciones con el propdsito de
mitigar o evitar que sucedan, mantenimiento el seguimiento continuo del plan de cumplimiento
de sus acciones correctivas.

2.2.11 Evaluacion Multicriterio

Con base en el analisis econdmico y financiero de las alternativas 1y 2, es posible
verificar que las dos opciones son econémicamente rentables. Sin embargo, la Evaluacion

Multicriterio permitira cuantificar y diferenciar la alternativa mas atractiva segun los criterios de
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seleccion, los cuales estan alineados a la consecucion de los objetivos estratégicos de la

organizacion.

Criterios de seleccion

Para las 2 alternativas se han definido los criterios que se presentan en la Tabla 55y su
correspondiente ponderacion, de acuerdo a los cuales seran evaluadas. Ademas, se describe la
justificacion para la ponderacion establecida, la cual se ha asignado tomando en consideracion el
nivel de importancia de cada criterio para la organizacion.

Tabla 55. Criterios de seleccion.

Criterio Peso Justificacion

La empresa debe suplir las demandas de mercado para los proximos 10
MERCADO 30% | afios, considerando un crecimiento anual en ventas de al menos el
4.2% y garantizando la competitividad en sus productos.

ServiCarton S.A. debe garantizar el cumplimiento de las buenas
REGULATORIO 5% |practicas de manufactura y cumplimiento con las regulaciones de la
autoridad competente.

ADMINISTRATIVO | 20% |La empresa debe tener pleno control y monitoreo de sus procesos.

ServiCarton S.A. debe garantizar el mas alto nivel de cumplimiento
TECNICO 20% | técnico que garantice que la renovacidon o cambio de la linea de
produccion generara los resultados esperados.

La empresa garantiza la utilizacion del capital humano y generacion de
SOCIAL 5% plazas de trabajo, laborando en condiciones 6ptimas en cumplimiento
con el Ministerio del Trabajo.

AMBIENTAL El compromiso de la empresa en contribuir con el medio ambiente a
5% |través de la reduccion de consumo de energia y agua.

La empresa cuenta con disponibilidad de recursos para financiar
cualquiera de las dos alternativas propuestas.

FINANCIERO 15%

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.
Rating de seleccion

Para la evaluacién se procedera a ponderar cada criterio considerando una escala del 1 al

5 conforme cada alternativa aporta al criterio seleccionado.



Tabla 56. Criterios de seleccion.

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente:

Ponderacion

Muy Baja

Baja

Media

Alta

DN |W (N |-

Muy Alta

Los Autores.

Matriz de priorizacion
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A continuacion, se presenta el desarrollo de la Evaluacién Multicriterio en la siguiente

tabla:

Tabla 57. Matriz de priorizacion de alternativas.

Estudio

Peso

Parametro

Ponderacién

Puntuacion

Alt.1 | Alt.2

Alt.1 | Alt.2

MERCADO

30%

Proyeccion de
crecimiento en el
mercado con el
aumento de
participacion y
captacion de nuevos
clientes.

Diferenciacion entre
los productos que
ofrece la competencia.

27% 21%

REGULATORIO

5%

Cumplimiento de
estandares de
importacion

Durante su operacién
se garantiza las buenas
practicas de
manufactura y politicas
gubernamentales.

4% 4%

ADMINISTRATIVO

20%

Permite el control y
monitoreo del proceso
productivo

Simplifica el proceso
en la administracion de
recursos

20% 10%
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. . Ponderacion Puntuacién
Estudio Peso Parametro Atl | AlL2 | ALl | AlL2
Complejidad técnica en 4 3
su implementacion
Confiabilidad en la 5 3
TECNICO 20% | operacion 17% 11%
Disponibilidad de
repuestos para 4 2
reparacion
Beneficio a la sociedad
SOCIAL 5% | por la generacion de 4 5 4% 5%
empleo
AMBIENTAL | 595 |ANOMOenelusode 4 3 4% 3%
energias
Mejores indicadores
: : 5 4
financieros
FINANCIERO | 150 | Melor costo de. 14% | 11%
produccién debido a
: 4 3
altos niveles de
productividad
TOTAL 100% RESULTADO 90% 64%

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

De acuerdo a la Tabla 57, la alternativa 1 “Renovacion de maquinaria industrial para

mejorar la eficiencia productiva y financiera de la linea de produccion de carton corrugado para

el empaguetamiento del banano de exportacion” alcanzé un resultado del 90% en relacién a la

alternativa 2 “Repotenciacion de la linea de produccion de carton corrugado para el

empaquetamiento del banano de exportacion” la cual obtuvo una calificacion de 64%.

Justificacion de seleccion

De la evaluacidn realizada, se ha seleccionado la alternativa 1 puesto que permitira a la

empresa materializar una parte de los objetivos estratégicos planteados. La justificacion de

seleccidn se sustenta a continuacion:
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Permitira a la organizacién tener un crecimiento en el mediano y largo plazo para los

proximos 10 afios de un 5.5% anual; mientras que, la alternativa 2 solo proyecta un
crecimiento durante 3 afios consecutivos de aproximadamente 3.09%, tiempo en el cual la
maquinaria de la linea llegara a su capacidad maxima de produccion.

Permitira ofertar productos de alta gréafica, lo que servird como estrategia para la
captacion de clientes interesados en productos de mejores caracteristicas.

Contribuira en mayor medida en el cumplimiento de las regulaciones enfocadas en la
salud y seguridad ocupacional, a través de la automatizacion de procesos que reduce
sustancialmente la exposicion de los trabajadores a condiciones de trabajo inseguras y de
alto riesgo.

Se reducen los gastos asociados a sueldos, salarios y beneficios en aproximadamente el
41.4%; por lo tanto, se simplifica la administracion de recurso humano y el control del
proceso.

Incrementara la confiabilidad en la operacién de la maquinaria hasta un 97% y facilitara
la adquisicion de repuestos de uso comercial disponibles en el mercado local e
internacional.

Reducira significativamente el consumo de energia eléctrica y agua.

Enfoque de Implementacion

Inicializacién del proyecto

Para la alternativa seleccionada “Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la

eficiencia productiva y financiera de la linea de produccién de carton corrugado para el

empaquetamiento del banano de exportacion” se plantea formalizar el inicio del proyecto por
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medio de la creacidn y aprobacion del acta de constitucidn, donde se soportaré el desarrollo del

proyecto con el apoyo de los interesados de alto nivel y delegando la autoridad al director del
proyecto.

En el acta de constitucion se detallan los niveles de responsabilidad y autoridad de los
responsables que comandaran el desarrollo del proyecto, fecha de inicio y fin, interesados a todo
nivel y recursos necesarios para la gestion de cada entregable segun el alcance definido y
aceptado por los interesados.

Planeacion del proyecto

La planificacion del proyecto se realizara bajo la gestion de las 10 areas de conocimiento

en la gestion de proyectos segun la guia referencial PMBOK.

1. Gestion de la Integracion

2. Gestion de los Interesados
3. Gestion del Alcance

4. Gestion de Cronograma

5. Gestion de Presupuesto

6. Gestion de Calidad

7. Gestion de Recursos

8. Gestion de Comunicaciones
9. Gestion de Adquisiciones

10. Gestion de Riesgos
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Cada area de conocimiento se llevara a cabo con la aprobacion y aceptacion de los

interesados, a fin de generar los entregables requeridos en el tiempo, presupuesto y alcance
definido previamente.

Ejecucion del proyecto

La ejecucion del proyecto empieza con la formacion de equipos de trabajo especializados
en cada una de las areas de interés, se plantea tener reuniones diarias para controlar y evaluar los
avances Yy contrastarlos en relacion a los recursos asignados y tiempos establecidos.

El lider del equipo tiene la responsabilidad de organizar el recurso humano bajo las
necesidades y capacidades de cada uno, debera reportar y justificar semanalmente al Lider del
proyecto sobre el cumplimiento de los objetivos planteados de acuerdo al cronograma de
desarrollo del proyecto.

Supervisién del proyecto

El lider del proyecto como autoridad méaxima serd el responsable de la integracion de
cada area donde su aporte genere el valor agregado que necesita el proyecto durante la etapa de
implementacion.

La supervision del proyecto sera fundamental para su desarrollo y llevara consigo
acciones de control y monitoreo constantes lideradas por el lider del proyecto y su equipo de
trabajo, con la finalidad de prever escenarios que afecten negativamente a cada actividad.

Las acciones de control seran parte de la mesa de discusion que el lider del proyecto

debera formar para generar acciones correctivas oportunas.
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Cierre del proyecto

El cierre del proyecto lleva consigo la finalizacion/cumplimiento de todas sus fases y la
consecucion del alcance propuesto, bajo esta premisa se debe cumplir con el proceso de cierre
que involucra las acciones descritas a continuacion:

1. Generar acta de entrega — recepcion del proyecto con firma de aceptacion de sus

interesados.

2. Acta de finalizacion de trabajos a conformidad con contratistas y proveedores.

3. Pruebas de funcionamiento y de calidad del proyecto.

4. Archivar documentacién importante como contratos, acuerdos, cambios solicitados,

etc., que formaran parte de los

5. Actualizacion de archivo de lecciones aprendidas.

Post-gestion del proyecto

La Post-gestion del proyecto consiste en llevar un acompafiamiento durante las primeras
4 semanas y periédicamente de manera mensual a fin de monitorear la operacion,
funcionamiento y desempefio del proyecto durante el tiempo que se considere necesario.

La retroalimentacion generada servira para verificar el cumplimiento de plany que no se
generen acciones o condiciones imprevistas después de la fase de cierre, ademas, garantizando
que los entregables cumplen con las expectativas previstas y la satisfaccion de sus interesados.

Aprobaciones

Las aprobaciones contempladas en el desarrollo del plan de proyecto seran aprobadas por

Gerente del Proyecto.
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Para acciones o cambios que generen afectaciones en tiempo, presupuesto y alcance fuera

de lo definido, el gerente de proyectos deberé solicitar y justificar la aprobacion con los
interesados de alto nivel e inversionistas.

Los cambios de cualquier tipo deberan ser evaluados por el area correspondiente al igual
que el impacto que este cambio genere, luego de esto deberan ser informados al gerente del

proyecto para su evaluacion y tratamiento respectivo.
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Capitulo 3

Project Charter (ACP)

El Acta de Constitucion del Proyecto que se presenta a continuacion tiene como principal
objetivo formalizar el inicio del proyecto seleccionado y establecer el nivel de autoridad que
tendra el Director a lo largo del ciclo de vida del proyecto, ademas de describir los objetivos,
necesidades, identificar interesados, supuestos, restricciones y entregables de manera general.

Tabla 58. Acta de constitucion del proyecto.
ACTA DE CONSTITUCION DEL PROYECTO

Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia
Nombre del Proyecto | productiva y financiera de la linea de produccién de cartén corrugado
de una empresa cartonera del sector bananero

Propésito y Justificacion del Proyecto

Del analisis realizado a la empresa ServiCarton S.A. se evidencia que el segmento de cajas
para banano de exportacion registra un elevado indice de ineficiencia en produccion, atribuido
principalmente a los procesos manuales que contempla la linea y que por ende involucra un
gran numero de operarios trabajando con equipos como cuchillas de corte y rotativos de alto
riesgo. Po lo tanto, el propdsito principal del proyecto es mejorar la eficiencia productiva de la
linea de carton corrugado para el empaquetamiento de banano de exportacion, a través de la
automatizacion de todos los procesos manuales que tiene la linea. La inversion se justifica en
el ahorro de gastos asociados a mano de obra, mantenimiento de maquinaria y materia prima.
Ademas garantiza condiciones de trabajo seguras para los operarios, incremento en la
capacidad de produccion tanto en volumen como en calidad grafica del producto final,
atendiendo a los mas exigentes requerimientos individuales de sus clientes dentro de los
proximos 25 afios.

Descripcion del Proyecto y Entregables

Descripcion General:

El proyecto consiste en adquirir, instalar y poner en funcionamiento una linea de produccion
que obedezca a un disefio actualizado y especializado en la fabricacion de cajas de carton
corrugado para el empaquetamiento de banano de exportacion. La maquinaria debe incorporar
entre sus componentes principales contadores automaticos, equipos partidores capaces de
cumplir la funcién de corte de cajas, eliminando asi elementos y dispositivos de corte que
representan un alto riesgo de accidentes para los operarios. Ademas, la capacidad de
produccion de la linea se duplicara, fabricando 40000 tapas/hora y 40000 fondos/hora
aproximadamente; es decir, por cada revolucion de maquina se obtienen 4 cajas a diferencia
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del modelo convencional que trabaja a menor velocidad entregando un méximo de 2
cajas/revolucion de maquina.

La nueva configuracion permitira disminuir el desperdicio controlable de materia prima que
actualmente reporta la linea, alcanzando la meta deseada por la empresa.

Principales Entregables:

Los principales entregables del proyecto seran:

Estudios de ingenieria definitivos para la seleccion de la maquinaria y equipos que
componen la nueva linea de produccion.

Planos a detalle (impresos y digitales) mecanico y eléctrico

Planos a detalle (impresos y digitales) de confeccion y montaje de las bases para el
alojamiento de la maquinaria y equipos.

Manuales de operacion, mantenimientos (preventivo y correctivo) y catalogo de partes de
la maquinaria.

Linea de produccion instalada y puesta en servicio.

Certificados de aprobacion del training impartido a los operarios de la linea de produccion
por parte del fabricante de la maquinaria.

Manuales de operacion de la linea de produccion.

Requerimientos de Alto Nivel del Proyecto

Disminucion de la mano de obra que opera la linea de produccion.

Alta calidad grafica en el producto final.

Disminucion del desperdicio controlable de la materia prima.

Capacidad para crear e imprimir disefios exclusivos de acuerdo a los requerimientos de los
clientes

Garantizar vigencia tecnoldgica de la nueva maquinaria y equipos al menos durante 5 afios.
El personal que operaré la nueva maquinaria debera contar con el conocimiento necesario
para el normal y correcto funcionamiento de la linea de produccion, por lo que deberan ser
entrenados y capacitados por el personal técnico del fabricante.

Capacidad para incrementar la produccion anualmente al menos durante los primeros 10
afios de operacion de la maquinaria.

Objetivos del Proyecto

Objetivo Indicador de éxito

Reducir las condiciones de operacion inseguras de la
linea de produccion, para garantizar la integridad fisica
del personal que opera la misma.

Disminuir el nimero de accidentes
e incidentes laborales registrados

Incrementar el volumen de ventas (Toneladas) de cajas | (Toneladas) de cajas de carton
de cartdn corrugado para los clientes del segmento de corrugado para los clientes del
banano de exportacion exclusivos. segmento de banano de exportacion

Incrementar el volumen de ventas

exclusivos al menos un 5% anual.
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Incrementar el volumen de ventas (Toneladas) de cajas | (Toneladas) de cajas de carton
de carton corrugado para los clientes del segmento corrugado para los clientes del
varios bananeros. segmento varios bananeros al

Incrementar el volumen de ventas

menos un 1.5% anual.

Disminuir los gastos de operacion de la linea asociados
principalmente a sueldos, salarios y beneficios.

Disminuir al menos el 30% de los
gastos en sueldos, salarios y
beneficios

Disminuir el porcentaje (%) de desperdicio controlable
generado durante el proceso de produccion

Mantener al menos en un 9% anual
el desperdicio controlable de la

linea
Reducir el nimero de procesos manuales que Reducir el 90% de los procesos
intervienen en el proceso de produccion. manuales de la linea
Premisas y Restricciones
Premisas:

Restricciones:

La empresa dispone de los recursos econémicos necesarios para la implementacion del
proyecto.

No se requiere de mayor area (espacio) para el montaje de la nueva maquinaria.

El proyecto cuenta con el apoyo del directorio y de los grupos de interés.

Cumplimiento de las directrices internas establecidas para la ejecucion de proyectos.
Decisiones y acciones durante la ejecucion del proyecto deben estar amparadas bajo las
leyes y regulaciones del gobierno local.

Todas las gerencias y areas de apoyo conocen la urgencia e impacto de la ejecucion del
proyecto.

Acompafiamiento post-entrega por parte del fabricante al menos durante un afio posterior a
la entrega recepcion de la linea de produccion.

El plan de manejo ambiental de la empresa contempla los efectos de la implementacion y
puesta en servicio de la nueva maquinaria.

El proyecto deberd implementarse en 24 meses como plazo maximo, una vez que haya
sido conformado el equipo de proyecto.

La inversion requerida para ejecutar el proyecto no puede superar los $4,395,220.00
Control y monitoreo continuo por parte de gerencia de proyectos en cuanto al
cumplimiento de la gestion documental, alcance, costo, calidad y tiempo del proyecto.

Riesgos de Alto Nivel

Retraso en la adquisicion de la maquinaria debido a la demora en el pago de los montos
comprometidos, puesto que surgen nuevas prioridades para la empresa.

Pérdida de clientes por paralizacion prolongada de la linea de produccion, que impide
abastecer la demanda requerida en el tiempo solicitado.

Pandemias mundiales paralizan la planificacion y ejecucion del proyecto.

Dificultad en el aprendizaje sobre la operacion de nueva maquinaria y equipos instalados.
Dificultades en desaduanizacion y liberacion de la maquinaria por parte de la autoridad
portuaria generan retrasos en el montaje e instalacion de la nueva maquinaria.
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- No existe un representante del fabricante de la maquinaria en el pais para atender reclamos

de garantia de manera inmediata.

- Ineficiente acompafiamiento post-entrega por parte del fabricante de la maquinaria.

- La informacion no sea entregada oportunamente a los interesados.

Cronograma de Hitos Principales

Descripcion Fecha Planificada

Inicio del proyecto — acta de constitucion del proyecto. 11/01/2022
Estudlos de ingenieria definitivos para la adecuacion de la 03/05/2022
infraestructura aprobados.

Entrega recepeion de maquinaria y equipos que conforman la linea de 14/04/2023
produccion

Entrega recepcion de bases para alojamiento de la maquinaria 26/09/2022
Linea de produccion ensamblada 10/07/2023
Puesta en servicio de la linea de produccion 27/09/2023
Training del personal que operara la linea de produccion 29/08/2023
Fin del proyecto — informe de cierre del proyecto 23/10/2023

Presupuesto Estimado

El presupuesto estimado del proyecto sera $4,395,220.00 (Cuatro millones trecientos noventa
y cinco mil doscientos veinte con 00/100 dolares de los Estados Unidos de América), con base

en lo detallado en el analisis econémico.

Lista de Interesados (Stakeholders)

Rol Interés Posicion
Patrocinador Positivo Interno
Gerente de Proyectos Positivo Interno
Director de Proyecto Positivo Interno
Gerente de Produccion Positivo Interno
Jefe de Mantenimiento Positivo Interno
Jefe de Calidad Positivo Interno
Jefe de Compras Positivo Interno
Abogado Positivo Interno
Equipo de proyecto (verificadores y Positivo Interno
asistentes)
Operarios principales de la linea de Positivo Interno
produccion
Supervisores de la linea de produccion Positivo Interno
Proveedores de la maquinaria Positivo Externo
Cliente Positivo Externo

Requisitos de Aprobacion del Proyecto

- Informe de resultados de las pruebas en fabrica (FAT) de toda la maquinaria y equipos que

conforman la linea de produccion.

- Todas las pruebas de certificacion de calidad deben estar aprobadas por las areas

operativas y funcionales correspondientes.
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- Pruebas de encendido y operacion con jefe de produccion, jefe de mantenimiento,

operarios, técnicos y supervisores de la linea de produccion.

- Certificados de aprobacion del training impartido a cada uno de los técnicos y operarios de

la linea.

- Procedimiento y manuales de operacion de la nueva linea de produccion, debidamente

legalizada por la Unidad de Aseguramiento de la Calidad.

Asignacion del Director del Proyecto

Nombre Cargo Departamento/Division
XYZ Project Manager Produccion
Nivel de Autoridad del Director del Proyecto
Area de Autoridad Nivel de Autoridad

Decisiones de personal Medio

Gestion de Presupuesto Medio
Decisiones Técnicas Alto
Resolucion de conflictos Alto

Uso de reservas de contingencia Nulo
Decision sobre recursos materiales Alto
Seguimiento y control Alto

Asignacion del Patrocinador del Proyecto

Nombre Cargo Departamento/Division
XYZ Dueiio de ServiCartén S.A. Gerencia
Nivel de Autoridad del Patrocinador del Proyecto
Area de Autoridad Nivel de Autoridad
Resolucion de conflictos Alto
Seguimiento y control Alto
Facilitar recursos al director del proyecto Alto
Autorizar o desestimar cualquier inversion requerida Alto
Aprobar todos los entregables que el proyecto genere Alto
Cambio en contrato Alto
Aprobaciones
Aceptado por: Aprobado por:
XXX YYY
Director del proyecto Patrocinador del proyecto
Fecha: 03/01/2022 Fecha: 03/01/2022

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.



132
Capitulo 4

Plan para la Direccion del Proyecto
En el presente capitulo se desarrollara el Plan para la Direccion del Proyecto, a través del
cual se define, prepara y coordina todos los componentes del plan y se consolida en un plan
integral para la direccion del proyecto; este documento define la base para todo el trabajo del

proyecto y el modo en que este se llevara a cabo.

4.1 Gestion de la Integracion

La Gestion de la Integracion del Proyecto “incluye los procesos y actividades para
identificar, definir, combinar, unificar y coordinar los diversos procesos y actividades de
direccion del proyecto dentro de los Grupos de Procesos de la Direccidn de Proyectos”, (PMI,
2017).

La Gestidn de Integracion del proyecto describe los procedimientos empleados desde el
inicio del proyecto hasta su cierre, a fin de asegurar que todos los entregables del proyecto se
cumplan de manera organizada dentro del tiempo, costo y con la calidad requerida. Dentro de
esta area del conocimiento se detalla:

— Plan de Gestion de Integracion: El plan resume los procesos que se consideraran para
gestionar la integracién del proyecto REMI, destacando lo siguiente:
o El ciclo de vida del proyecto es predictivo, puesto que los requisitos exigidos por los
interesados para disminuir los costos operativos en la fabricacion de cajas de carton
corrugado son fijos, las actividades que se ejecutaran para la implementacion del

proyecto en mencion se realizan una sola vez, entregando un resultado tnico.
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o El equipo de trabajo de trabajo se encuentra conformado por profesionales

especialistas en las areas requeridas; se describen los principales integrantes del
equipo y su nivel de autoridad.

o Se elaboraran informes de desempefio mensual que serén presentados al patrocinador
y gerente de proyectos, a fin de obtener su apoyo para la ejecucion de acciones
correctivas en caso de que existan desviaciones que puedan alterar el alcance del
proyecto.

o Se desarrollaran reuniones semanales para revision de la planificacion de los trabajos
y principalmente para monitorear las lineas base del proyecto.

- Registro de Beneficios: La implementacién del proyecto ha permitido identificar 7 beneficios
principales para la organizacion, al ser la linea de cartdn corrugado para el banano de
exportacion una de las fuentes de ingreso mas importantes para la empresa, es necesario
potenciar y automatizar esta linea.

- Registro de Lecciones Aprendidas: Se establece un formato para el registro de las lecciones
aprendidas durante la ejecucion del proyecto, este es un requisito principal para el cierre del
proyecto pues constituye el aprendizaje que se ha obtenido al completar el proyecto.

- Cerrar el Proyecto: Para el cierre del proyecto se debera elaborar el informe de cierre y
principalmente el acta. Para este Gltimo, se define el formato en el cual se deja constancia de
la aceptacion de los entregables, lo cual daré paso al cierre formal del proyecto. Con este
documento se liberan los recursos asignados al proyecto y se capta la percepcion del
producto entregado a los interesados.

4.1.1 Plan de Gestion de la Integracion
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El Plan de Gestidn de la Integracion definido para el proyecto REMI se detalla a

continuacion:

Tabla 59. Plan de Gestion de la Integracion.

DATOS GENERALES DEL PROYECTO Y CONTROL DE VERSIONES

Renovacion de maquinaria industrial para
Nombre del mejorar la eficiencia productiva y financiera |Siglas del REMI
Proyecto: de la linea de produccion de carton corrugado | Proyecto:
de una empresa cartonera del sector bananero
< . Version
Fecha 24/05/2021 |N°de Version: | 1.0 Motivo: C
original
Patrocinador
Realizado por: |C.A., E.A. |Revisada por: |Gerente de |Aprobada por: | Patrocinador
Produccion

PROCEDIMIENTO DE DIRECCION DEL PROYECTO:

El procedimiento a seguir para la direccion del proyecto es el siguiente:

Realizar acta de constitucion para dar inicio formal del proyecto.

Elaborar el plan para la direccién del proyecto para preparar y coordinar los planes
subsidiarios de manera integral.

Gestionar el trabajo del proyecto para implementar cambios aprobados con el fin de
alcanzar los objetivos del proyecto.

Documentar como se realizara el control, aprobacién y cambios de lo entregables del
proyecto.

Monitorear y controlar el trabajo del proyecto para informar sobre el avance en funcion a
los objetivos definidos en el plan para la direccion del proyecto.

Realizar el control integrado de cambios para analizar las solicitudes de cambio los mismos
que seran aprobados por la maxima autoridad.

Cerrar el proyecto para completar formalmente y dar por terminado todas las actividades en
todos los grupos de procesos mediante un cierre administrativo o contractual.

CICLO DE VIDA DEL PROYECTO Y ENFOQUES:

Fase del Consideraciones
Entregable . :
proyecto Iniciales Finales
Acta de Constitucion del L Esta fase se cierra
Esta fase inicia una vez »
Proyecto con la aprobacion del
Inicio ., que se ap_ruepg el Acta Plan para la
Elrzn g);:)a la Direccion del dfOngtsotltumon del Direccion del
y proyecto. Proyecto.

Planificacién |Plan de trabajo

Esta fase se cierra
una vez que se haya
definido el

Esta fase inicia
después de la reunion
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Seleccidn del kit de la
maquinaria a adquirir

de Kick-off del
proyecto.

cronograma 'y
presupuesto
referencial del
proyecto.

Ejecucidn

Ingenieria bésica y conceptual

Ingenieria de detalle

Esta fase inicia con el
levantamiento de las
medidas del area
disponible para la
instalacion de la nueva
maquinaria

Esta fase se cierra
una vez que se
entregue la ingenieria
y disefios en planos
de manera fisica y
digital debidamente
aprobados

Adquisicion del kit de
maquinaria de la linea de
produccion

Esta fase inicia una vez
que el area requirente
tiene claro la
maquinaria que
requiere instalar

Adquisicién de equipos de
computacion

Adquisicién de muebles y
enseres

Adquisicién de consumibles
para puesta en servicio de la
maquinaria

Contratacion de servicios para
la adecuacion de la
infraestructura

Esta fase inicia
posterior a la seleccion
principalmente del
proveedor del kit de la
maquinaria.

Esta fase se cierra
cuando el kit de
maquinaria, equipos
de computacion,
muebles y enseres se
encuentren en la
bodega de planta de
ServiCartén S.A.

Esta fase se cierre
una vez que los
servicios requeridos
para la instalacion y
ensamblaje de la
maquinaria han sido
contratados.

Desinstalacion de
componentes a reemplazar

Esta fase inicia una vez
que se lleva a cabo el
Plan para la Direccion
del proyecto.

Esta fase se cierra
una vez que se firme
el acta de entrega
recepcion parcial
referida a este
trabajo.

Implementacion de obra civil.
sistemas auxiliares y eléctrico

Esta fase inicia una vez
que se dispone de los
planos definitivos de
bases para alojamiento
de la maquinaria,
adecuacion de los
sistemas auxiliares y
eléctrico.

Esta fase se cierra
una vez que se firme
el acta de entrega
recepcion parcial
referida a este
trabajo.
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Instalacion del kit de
maquinaria de la linea de
produccion

Esta fase inicia una vez
que se tenga la
maquinaria en la
bodega de la empresa,
los técnicos del
fabricante se
encuentran en el sitio
de ensamblaje y se
dispone de los
manuales.

Esta fase se cierra
con el informe de
liberacién emitido
por los técnicos del
fabricante.

Conexion de sistemas
auxiliares y eléctrico

Esta fase inicia una vez
que la maquinaria ha
sido instalada y fijada a
los nuevos
alojamientos.

Esta fase se cierra
después de la
verificacion de los
técnicos del
fabricante y su
aprobacion

Instalacion de muebles y
equipos de computacion

Esta fase inicia una vez
que tenga los bienes y
mubles en la empresa y
se disponga del area
que fungird como
oficinas, para el
monitoreo y control de
la linea de produccién.

Esta fase se cierra
una vez que los
bienes y muebles han
sido instalados a
satisfaccion del Jefe
de Produccion.

Capacitacion

Esta fase inicia con la
instalacion de la
maquinaria.

Esta fase se cierra
una vez que el
personal capacitado
haya obtenido los
certificados de
aprobacién.

Esta fase inicia
después de la
instalacion de la

Esta fase se cierra
una vez que las
pruebas planificadas

Monitoreoy |Pruebas y puesta en servicio L .
. . maquinaria y hayan culminado con
Control de la linea de produccién S o
validacién de esta por | éxito y son aceptadas
parte de UAC y el por el &rea de
fabricante produccién.
Esta fase inicia una vez " i |
. _ ue se haya receptado Esta ase cierra con fa
Cierre Procedimientos y Manuales a aprobacion de los

todos los manuales de
la maquinaria

manuales interactivos
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Esta fase se cierra
una vez que la linea
de produccion se
haya puesto en
servicio y no presente
ningun desperfecto de
fabrica

Esta fase inicia una vez
Acta de entrega recepcion del | que se haya recibido
proyecto todos los entregables
del proyecto.

PROCEDIMIENTO DE ENFOQUE DE TRABAJO:

El equipo de trabajo se encuentra conformado por profesionales, todos especialistas en sus
areas de desempefio, quienes trabajaran en conjunto desde el inicio del proyecto. El proceso
general para la ejecucion del trabajo del proyecto se detalla a continuacion:

Reunion entre Patrocinado y Director de Proyecto para la identificacion de los interesados
claves.

Reunion con los miembros del equipo de trabajo en conjunto con los interesados claves
para definiciones y recopilacion de requisitos de tipo operativo, funcional, técnico, entre
otros.

Reunidn con los miembros del equipo del proyecto en conjunto con el Directo del Proyecto
para definir el Alcance.

Elaboracion de documentos de gestion de proyectos en los cuales se encuentra incluido el
cronograma.

Realizar reuniones de seguimiento del proyecto en funcion del cronograma establecido.

El Director de Proyecto serd validara que los entregables cumplen con los criterios de
aceptacion definidos.

El patrocinador aprobara formalmente los entregables a través de un acta de entrega
recepcion parcial o definitiva.

Una vez completados los entregables del proyecto, se realiza el cierre del proyecto una vez
presentados Acta de entrega recepcion definitiva e Informe final que deberan ser aprobados
por el patrocinador.

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CAMBIOS:

El procedimiento para el control de cambios es el siguiente:

Receptar las solicitudes de cambio efectuadas por los diferentes involucrados del proyecto.
Elaborar el Plan de la Gestion de Cambios.

Validar el cambio solicitado con el alcance del proyecto.

Analizar el impacto del cambio en funcion de las restricciones del proyecto.
Realizar la aprobacién del cambio segun el impacto.

Generar alternativas para la implementacion del cambio propuesto.
Ejecutar el cambio para generar los entregables del proyecto.

Controlar la calidad del entregable generado.

Generar medidas correctivas.

Validar el alcance segun el cambio propuesto.

Actualizar los documentos del proyecto.

Concluir el proceso de cambios del proyecto

PROCEDIMIENTO DE MONITOREO Y CONTROL.:
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Para la gestion del desempefio del presente proyecto se realizaran evaluaciones del rendimiento
mediante el uso del Sistema de Gestion del Valor Ganado (EVMS), el cual permite llevar el
correcto control de la ejecucion del proyecto en lo relacionado al presupuesto y cronograma de
tal modo que se permita conocer la eficiencia en el cumplimiento de las actividades y uso de
los recursos.

INFORME DE DESEMPENO DEL PROYECTO

ESTADO ACTUAL DEL PROYECTO | CoTIMACIONES AL CIERRE DEL

PROYECTO
% avance real y

Alcance e
% avance planificacion

Cronograma | SV / SPI Estimaciones del costo final (EAC)

Estimado hasta concluir (ETC)

gzs_t(i_ ] CV/ CPI Variacion de conclusion (VAC)
v j%_lvos: , Fecha de término planificada
dee” 1CaCION | o chas / Avance /Hitos Fecha de término pronosticada

entregables

PROCEDIMIENTO DE CIERRE DEL PROYECTO:

- Esta fase del proyecto considera el cierre administrativo con las actas de entrega recepcion
debidamente firmadas, y el cierre contractual respectivo mediante una minuta suscrita entre
el contratista y el Gerente General de la empresa.

- El Director del proyecto presenta al patrocinador la documentacion pertinente que respalda
la solicitud de cierre del proyecto, luego de que se verifique la calidad de los entregables se
califica el éxito o fracaso del mismo, documentando las lecciones aprendidas. Finalmente,
se cerrard el proyecto y anunciar al equipo haciendo transferencia de los entregables
mediante acta entrega recepcion.

Politicas de cierre del proyecto:
- El cierre del proyecto se efectla cuando todos los entregables han sido aceptados.

- El Informe de las lecciones aprendidas estara emitido en su version final.
- El cierre del proyecto serd aprobado por el patrocinador.

ROLES:

ROL AUTORIDAD

Gerente de Total sobre el proyecto
Proyecto

Director de Autorizar o rechazar las solicitudes de cambio en el proyecto
Proyecto

Equipo de Autorizar o rechazar las solicitudes de cambio en el proyecto
Proyecto

Gerente de Total, sobre la operacion capacitacion y operacion de la linea, antes y después
Produccion de finalizado el proyecto.

Jefe de Autorizar o rechazar cada entregable segun el cumplimiento de las normas
Calidad establecidas.




139

Gerente Total sobre la adquisicion, financiacion y legalizacion de la maquinaria.

Logistico

Abogado Parcial en coordinacién con gerencia general de acuerdo a los servicios y
adquisiciones que sean requeridos.

ADMINISTRACION DE LINEAS BASE (ATCD):

El informe de administracion de Linea Base se presentara semanalmente en la reunion de
coordinacion del equipo de proyecto, y debe presentar la siguiente informacion:

Estado Actual del Proyecto:

Situacion del Alcance: Avance Real y Avance Planificado.
- Eficiencia del Cronograma: SV y SPI.

- Eficiencia del Costo: CV'y CPI.

- Cumplimiento de objetivos de calidad.

Reporte de Progreso:

- Alcance del Periodo: % de avance planificado y % real del periodo.

- Valor Ganado del Periodo: Valor Ganado Planificado y Valor Ganado Real.
- Costo del Periodo: Costo Planificado y Costo Real.

- Eficiencia del Cronograma en el Periodo: SV del periodo y SPI del periodo.
- Eficiencia del Costo en el Periodo: CV del periodo y CPI del periodo.

Prondsticos:
- Pronostico del Costo: EAC, ETC y VAC.

- Prondstico del Tiempo: EAC, ETC, VAC, fecha de término planificada y fecha de término
pronosticada.

REVISIONES DE GESTION DEL PROYECTO:

Tipo de :
P ., Temas Alcance Frecuencia
Revision
.. . Definicion de
Revision de informe de .
actividades

Coordinacion | desempefio del proyecto
del proyecto |Estado de los entregables
Coordinacion de actividades

Una sola vez previo a

Establecimiento de S
iniciar el proyecto

compromisos
Toma de decisiones.

Andlisis de avance de

Avance de Asuntos varios de la gestion y
obra Una vez a la semana

royecto avance del proyecto .. L
proy proy Revisién de indices
Presentacion de estado
Informe al , . y avance de
. Segun establecido en agenda | presupuesto, Una vez al mes
Patrocinador
cronogramay

entregables.
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Revisiones y
aprobaciones del
Patrocinador

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

4.1.2 Registro de Beneficios del Proyecto

La implementacion del proyecto REMI brindara a ServiCartdn S.A. los siguientes

beneficios principales:

Tabla 60. Registro de Beneficios del Proyecto.

ID Beneficios Plazo Responsables | Beneficiarios Métrica Supuestos Riesgos
Linea de Generacion de
. i cuellos de botella
o Gerencia Propietarios N'.V?I dg: produccion por mal
Automatizacion Mediano | Director del Personal del eficiencia de la | cumple con los funcionamiento
BO1 | de la linea de Plazo Provecto area de linea de estandares de de alqdn
produccién yect . produccion de automatizacion g
Supervisor produccién - . o componente de la
cajas de cartdon | definidos porel |
fabricante linea de.
produccién
Incrementar la
participacion en % de El mercado
el mercado Mediano | Gerencia Propietarios N genere la Falta de materia
B02 - participacion en -
cartonero Plazo Clientes demanda prima (papel)
. el mercado -
nacional e suficiente
internacional
Producir .
empaques de - Namero de
Paq pedidos N Los disefios
carton de alta . Los disefios
h o Gerencia N entregados presentados no
calidad gréfica Corto . Propietarios . cumplen con los
B03 Supervisor de - - Numero de . cubren las
de acuerdo a los | Plazo - Clientes estandares de la -
e Produccion reclamos A expectativas del
requerimientos maquina .
AT de los cliente
individuales de ;
( clientes
sus clientes
Disminucion de La intervencion
riesgos de del personal en
accidentes Propietarios | Namero de Los operarios no | los procesos
BO4 atribuidos al Corto Supervisor de Personal del | accidentes en el | intervienen en la | automatizados
manejo y Plazo produccién area de area de automatizacién | generen
manipulacion de produccién produccidén del proceso problemas en la
los equipos de la linea o accidentes
linea. laborales
Lo , El personal Incremento en
Propietarios | Nimero de
Ahorro de gastos . cumpla su horas extras
Mediano . Personal del | horas extras por | . -
BO5 | por concepto de Gerencia . jornada laboral | debido a la alta
Plazo area de mano de obra .
mano de obra . establecida por | demanda de
produccion mensual -
ley produccién
L Materia prima Generacion de
Lo Propietarios . o
Disminucion de . . Porcentaje de cuenta con los alto desperdicios
. Mediano | Supervisor de Personal del ] ;
BO6 | desperdicio de la i . desperdicios estandares de por rechazo de
o Plazo produccion area de - P -
materia prima . controlable calidad minimos | material "no
produccién - "
requeridos conforme
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BO7

Disminucion del
riesgo de
paralizacion de la
produccién por
desperfectos
mecénicos de los
equipos

Largo

Gerencia
Director del
Proyecto
Supervisor

Propietarios
Personal del
area de
produccién

% de paradas
mecanicas segun
el tiempo
planificado de
produccién

La linea de
produccién
cuenta con el
mantenimiento
establecido por
el fabricante

Colapso de la
linea de
produccion por
no realizar
mantenimiento

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

4.1.3 Registro de Lecciones Aprendidas

Al finalizar el proyecto es importante detallar las dificultades, problemas y soluciones

presentadas durante la ejecucion del proyecto, a fin de que constituyan un aprendizaje para

futuros proyectos. El registro de lecciones aprendidas empleara el siguiente formato:

Tabla 61. Formato para el Registro de Lecciones Aprendidas.

ID

Entregable
Relacionado

Descripcion
del Problema

Solucién
Adoptada

Resultado
Obtenido

Leccion
Aprendida

Responsable
de Accidn

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

4.1.4 Acta de Cierre del Proyecto

La suscripcion del acta de cierre del proyecto tendra lugar posterior a la aceptacién a

entera satisfaccion de cada uno de los entregables por parte del cliente que en este caso

corresponde a la Gerencia de Produccion, y una vez que se hayan cancelado todas las

obligaciones contraidas con los proveedores y contratistas que hayan intervenido en la ejecucion

del proyecto. Por lo tanto, el formato con el que se dara por finalizado el proyecto se detalla a

continuacion:

Tabla 62. Acta de Cierre del Proyecto.

ACTA DE CIERRE DE PROYECTO

Nombre del
Proyecto:

Renovacion de maquinaria industrial para
mejorar la eficiencia productiva y financiera
de la linea de produccion de carton corrugado
de una empresa cartonera del sector bananero

Siglas del
Proyecto:

REMI

Declaracion de Cierre:
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En la cuidad de Guayaquil, a los ... dias del mes de ..... del afio ....., el Gerente de Proyectos en
calidad de delegado de la maxima autoridad de ServiCarton S.A., certifica el cumplimiento de los
entregables descritos a continuacion:

Aceptacion

(Si 0 No) Observaciones

Entregable

Plan para la Direccion del Proyecto
Informes de evaluacion y control del proyecto
Ingenieria basica y conceptual
Ingenieria de detalle
Kit de maquinaria de la linea de produccion
Servicios para la adecuacion de la infraestructura
Consumibles para puesta en servicio de la maquinaria
Equipos de computacién
Muebles y enseres
Desinstalacién de componentes a reemplazar
Implementacion de obra civil. sistemas auxiliares y
eléctrico
Instalacion del kit de maquinaria de la linea de
produccién
Conexidn de sistemas auxiliares y eléctrico
Instalacion de muebles y equipos de computacion
Pruebas y puesta en servicio de la linea de produccion
Procedimientos y Manuales
Personal de operadores y técnicos de la linea de
produccidn capacitados
Acta de entrega recepcion del proyecto
Para cada entregable aceptado, se da por entendido que:
- El entregable ha cumplido los criterios de aceptacidn establecidos en la documentacién de

requerimientos y definicion de alcance.
- Se ha verificado que los entregables cumplen los requerimientos.
- Se ha validado el cumplimiento de los requerimientos funcionales y de calidad definidos.
- Se ha realizado la transferencia de conocimientos y control al rea operativa.
- Se ha concluido el entrenamiento que se definié necesario.
- Se ha entregado la documentacion al area operativa.
Aprobaciones:

Nombre Rol Fecha Firma

Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.



143
4.2 Gestion del Alcance

La Gestion del Alcance del Proyecto “incluye los procesos requeridos para garantizar que
el proyecto incluya todo el trabajo requerido, y Unicamente el trabajo requerido, para completar
el proyecto con éxito. Gestionar el alcance del proyecto se enfoca primordialmente en definir y
controlar qué se incluye y qué no se incluye en el proyecto”, (PMI, 2017).

Para asegurar que el proyecto cumpla con todas las expectativas de los interesados, es preciso
elaborar lo siguiente:

- Plan de Gestion del Alcance: describe a detalle los procedimientos necesarios para
definir el enunciado del alcance (EAP), elaborar la estructura de desglose de trabajo
(EDT) y diccionario de la EDT, verificar y finalmente controlar el alcance.

- Enunciado del Alcance del Proyecto: se ha definido los requisitos y caracteristicas de
estos, destacando a la maquinaria, vigencia tecnolégica de la maquinaria, capacitacion y
entrenamiento como los requisitos mas importantes que cubre el proyecto REMI. Se
establecen criterios de caracter técnico, de calidad, administrativos, comerciales y
sociales como criterios de aceptacién de los entregables del proyecto. Ademas, se
estipulan claramente las restricciones, exclusiones y supuestos del proyecto.

- Estructura de Desglose de Trabajo (EDT): se la ha realizado con la ayuda de la
herramienta ChartPro y considerando las recomendaciones de la Guia del PMBOK.

- Diccionario de la EDT: para cada uno de los paquetes de trabajo (PDT) se ha detallado el
cédigo EDT, las actividades que implican la materializacién del entregable, los recursos,

costo estimado, fechas de inicio y finalizacion estimadas, y, la duracion. Ademas, se
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describen los criterios de aceptacion, supuestos, riesgos y el responsable de la obtencidn

del PDT.
- Matriz de Trazabilidad de Requisitos: se han establecido 19 requisitos que deben reunir
los entregables del proyecto, y para cada uno de estos se listan los criterios de aceptacion

y el método que se empleara para su validacion.

4.2.1 Plan de Gestion del Alcance

El Plan de Gestion del Alcance “es un componente del Plan para la Direccion del
Proyecto que describe como sera definido, desarrollado, monitoreado, controlado y validado el
alcance”, (PMI, 2017).

El Plan de Gestion del Alcance definido para el proyecto REMI se detalla a continuacién:

Tabla 63. Plan de Gestion del Alcance.

DATOS GENERALES DEL PROYECTO Y CONTROL DE VERSIONES
Renovacion de maquinaria industrial para
Nombre del mejorar la eficiencia productiva y financiera | Siglas del REMI
Proyecto: de la linea de produccion de carton corrugado | Proyecto:
de una empresa cartonera del sector bananero
. . Version
Fecha 24/05/2021 |N°de Version: | 1.0 Motivo: .
original
Patrocinador Aprobad
Realizado por: |C.A., E.A. |Revisada por: | Gerente de pr:o ada Patrocinador
Produccion | P"

PROCESO DE DEFINICION DEL ENUNCIADO DEL ALCANCE:
La definicion y aprobacion del enunciado del alcance del proyecto (EAP) se realizara de la
siguiente manera:
- El responsable de la elaboracion del EAP sera el Director del proyecto, quien en
reunion con su equipo de proyecto, Gerente de Produccién y Jefe de Mantenimiento
(&rea requirente) elaboraran el EAP, con base en lo establecido en el Acta de
Constitucidn del proyecto y los requerimientos técnicos que seran considerados para la
aceptacion de la linea de produccion final.
- Una vez elaborado el EAP el Director del proyecto solicitard y coordinara una reunion
con el Patrocinador del proyecto para darle a conocer el EAP y obtener su aprobacion.
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- Una vez aprobado el EAP seré distribuido a todos los interesados clave del proyecto,
quienes tendran un plazo maximo de 4 dias calendario para revisar y emitir cualquier
requerimiento de cambio. De existir requerimientos de cambio estos deberan exponerse
en la reunion final que sera convocada por el Director del proyecto al término del plazo
maximo de revision asignado para los interesados.

- El Director del proyecto junto a su equipo analizaran y acogeran los cambios
sugeridos, y, enviaran al patrocinador del proyecto para su aprobacion.

- En caso de que existan observaciones por parte del patrocinador, se convocara a una
reunion con el Director de proyecto para realizar las correcciones necesarias para la
aprobacion final. Posterior a esto, se procedera con la impresion, legalizacion y archivo
de este. Ademas, en cumplimiento con las normativas internas empresariales se
escaneara el documento aprobado y se subird al repositorio electronico del proyecto.

PROCESO PARA LA ELABORACION DE LA EDT (WBS):

El proceso para la elaboracion y aprobacién de la estructura de desglose de trabajo (EDT) del
proyecto se describe a continuacion:

- LaEDT del proyecto seré elaborado por el Director del proyecto en consenso con su
equipo de trabajo empleando la técnica de descomposicién descendente.

- ldentificar y analizar los principales entregables del proyecto.

- Descomponer los principales entregables identificados en paquetes de trabajo; para la
elaboracion de la EDT se seguiré las recomendaciones establecidas en la Guia del
PMBOK.

- Enviar la EDT a revision por parte de la Gerencia de Produccién (area requirente) y
posterior a esto enviar al patrocinador para su revision y aprobacion final.

PROCESO PARA LA ELABORACION DEL DICCIONARIO EDT (WBS):

El Diccionario EDT se elaborara con base en la informacion de la EDT y a través del
cumplimiento de los siguientes pasos:
- Utilizar la plantilla establecida por la Gerencia de Proyectos para la elaboracién del
Diccionario EDT.
- De cada paquete de trabajo se identificara las siguientes caracteristicas:
- Objetivo
- Descripcion
- Actividades que permitiran obtener cada entregable
- Responsables
- Fechas estimadas, establecer las fechas tentativas de inicio y fin del paquete de
trabajo
- Criterios de aceptacion
- Riesgos
- Supuestos
- Recursos
- Costos y Dependencias

PROCESO PARA VERIFICACION DEL ALCANCE:

- Los responsables de verificar el alcance de acuerdo con lo establecido en el EAP, EDT
y Diccionario EDT del proyecto son: el Director y su equipo de proyecto.
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- El Director del proyecto convocara a reuniones mensuales o cuando se lo requiera a los
principales interesados del proyecto, para verificar el avance del trabajo y en
consecuencia el cumplimento de los entregables del proyecto.

- Laaceptacion de los entregables se realizara a traveés de un acta de entrega recepcion
del trabajo, en la cual consten las firmas de aceptacion a entera satisfaccion de los
responsables del area requirente que son: Gerente de Produccion, Jefe de
Mantenimiento y Jefe de la Linea de Produccion a intervenir.

- El Director del proyecto debera entregar mensualmente informes del estado operativo y
financiero del proyecto al patrocinador, a fin de que pueda presentar en el momento
oportuno sus observaciones y proceder a la correccién de estos en caso de ser
necesario, evitando asi incurrir en gastos no contemplados dentro del proyecto.

- Las actas de entrega recepcion de los entregables firmadas se enviaran al patrocinador
del proyecto para su revision y posterior legalizacion.

PROCESO PARA CONTROL DE ALCANCE:

- EIl Director del proyecto debera verificar que todos los entregables cumplan con lo
establecido en la linea base del alcance.

- La Gerencia de Proyectos dispone de un formato para Solicitudes de Cambio, que en
resumen refleja la variacion en costo y tiempo del proyecto debido al cambio
requerido.

- Si el equipo de proyecto requiere un cambio al alcance del proyecto deberan solicitarlo
a través del empleo del formato debidamente legalizado por el Director del proyecto;
esta solicitud sera evaluada por el Gerente de Proyectos y el Comité de Control de
Cambios quienes decidiran si procede o no el cambio. De encontrarlo factible el
Gerente de Proyectos solicitara la revision y aprobacion del cambio al alcance de
manera formal al Gerente de Produccién. Mientras que, si el cambio es requerido por
parte de la Gerencia de Produccion, deberan solicitarlo de la misma forma empleando
el formato y el gerente de esté area debera requerirlo al Gerente de Proyectos, este a su
vez trasladara el pedido al equipo de proyecto y al Comité de Control de Cambios para
que realicen el andlisis correspondiente y evallen la afectacion al alcance del proyecto
principalmente en tiempo y costo.

- Los cambios requeridos por cualquiera de las partes una vez que hayan sido analizados
deberan ser notificados al Patrocinador para la respectiva aprobacion, los cambios
procederan Unicamente con la firma de aprobacién del Patrocinador.

- Posterior a esto, se deberan modificar los documentos del proyecto y proceder con la

legalizacion correspondiente.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.




147

4.2.2 Enunciado del Alcance del Proyecto

A continuacion en la Tabla 64, se describe el enunciado del alcance del proyecto.

Tabla 64. Enunciado del Alcance del Proyecto.

DESCRIPCION DEL ALCANCE DEL PRODUCTO

Requisitos

Caracteristicas

1. Planos de disefio de adecuacion
de las bases estructurales y
sistemas auxiliares

Planos definitivos estructurales de los alojamientos de la
nueva maquinaria aprobados de acuerdo a los planos de
la nueva maquinaria.

Planos definitivos de adecuacion y conexién de los
sistemas de aire comprimido, agua dulce y tratamiento
de aguas residuales aprobados de acuerdo a los planos
de instalacion y funcionamiento de la nueva maquinaria

Planos definitivos de adecuacion y conexion del sistema
eléctrico aprobados de acuerdo a los planos eléctricos de
la nueva maquinaria

2. Magquinaria y componentes

3. Vigencia tecnoldgica

Disefo actualizado y especializado en la fabricacion de
cajas de cartdn corrugado para el empaquetamiento de
banano de exportacion

Capacidad para producir al menos 40000 tapas/hora 'y
40000 fondos/hora

Apilado de pallets a través de load Formers

Maximo de 6 a 8 operadores

Proceso de conteo, apilado de paquetes y amarre
automaético

La maquinaria y componentes que conformaran la linea
de produccion deben poseer certificados de calidad
avalados por una Sociedad de Clasificacion de
Magquinaria Industrial reconocida en la industria
papelera

Alta calidad grafica de impresion final

Garantia técnica de al menos 12 meses

Al menos 5 afios de vigencia tecnoldgica

Disponibilidad inmediata de repuestos en el mercado
local

4. Obra civil

Las bases para la instalacion de la maquinaria y sus
componentes deberan permitir el acceso a todas las
partes de la maquinaria para su revision y
mantenimiento

Empleo de materiales e insumos certificados

La obra civil debera realizarse Unicamente dentro del
area destinada a la actual linea de produccion
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La construccion se realizara en cumplimiento con los
estandares de seguridad institucionales

Empleo de accesorios enviados por el fabricante para la
conexion de sistemas auxiliares a la maquinaria

Readecuacidn de sistemas de aire comprimido, agua
dulce y aguas residuales de acuerdo a los planos de
instalacion del fabricante de la maquinaria

5. Sistemas auxiliares y eléctrico

La readecuacion del sistema de tratamiento de aguas
residuales debe respetar el cumplimiento de la licencia
ambiental

Instalacion de nuevo breaker principal y cable de
alimentacion

Minimo 40 horas de entrenamiento en operacion de la
maquinaria a los operarios de la linea de produccién

6. Capacitacion y entrenamiento

Minimo 40 horas de entrenamiento en mantenimiento de
la maquinaria a los operarios de la linea de produccién

La capacitacion sera impartida por técnicos calificados
del fabricante.

7. Manuales

Manuales a detalle de la instalacion y mantenimientos
(preventivo y correctivo) de la maquinaria y
componentes de la linea de produccion en formato
digital y fisico.

Los manuales se recibiran en idioma inglés y espafiol.

Se elaboraran manuales interactivos con base en los
manuales provistos por el fabricante.

CRITERIOS DE

ACEPTACION DEL PRODUCTO

Concepto

Criterios de Aceptacion

Pruebas de operacion de la linea de produccion
satisfactorias y por ende aprobadas al 100% por los
principales interesados.

1. Técnicos

Ejecucion de la obra civil en cumplimiento al 100% de
las especificaciones técnicas contractuales y conforme a
los planos aprobados.

Certificados de aprobacion de fabrica de la maquinaria
principal avalados por una sociedad de clasificacion de
la industria cartonera

2. De Calidad

Informes satisfactorios emitidos por la Unidad de
Aseguramiento de la Calidad de la empresa, con 0% de
observaciones o detalles pendientes respecto a la
calibracion y funcionamiento de la maquinaria y sus
componentes

3. Administrativos

Actas de entrega recepcion final de cada uno de los
entregables debidamente legalizadas por el equipo de
proyecto, area requirente y patrocinador
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Cumplir con el 100% de los acuerdos contractuales

4. Comerciales definidos

Resultados de la auditoria ambiental posterior a la
implementacion y puesta en marcha de la linea de
produccidn no deben registrar riesgos o0 amenazas a la
salud de la poblacion aledafia a ServiCarton S.A.

5. Sociales

ENTREGABLES DEL PROYECTO

Fases del Proyecto Productos Entregables

Acta de Constitucion del Proyecto.
Plan para la Direccion del Proyecto:
- Plan para la Gestion del Alcance
- Plan para la Gestion de los Requisitos
- Plan para la Gestion del Cronograma
- Plan para la Gestion de los Costos
- Plan para la Gestion de la Calidad
- Plan para la Gestion de los Recursos
- Plan para la Gestion de las Comunicaciones
- Plan para la Gestion de los Riesgos
- Plan para la Gestion de las Adquisiciones
- Plan de Involucramiento de los Interesados
- Plan de Gestion de Cambios
- Plan de Gestion de la Configuracion
Informes de Evaluacién y Control del Proyecto.
Documentos de cierre de proyecto legalizados.

1. Gestion del proyecto

Planos a detalle aprobados:

- Planos de obra civil y estructurales para
construccidn de las bases (alojamientos) de la
maquinaria y sus componentes

- Planos de distribucion eléctrica

- Planos de distribucion de sistemas auxiliares:
abastecimiento de agua, aire comprimido y
tratamiento de aguas residuales.

2. Disefio e ingenieria

Maquinaria y componentes (kit) que conforman la linea
de produccion adquiridos.
Servicios para la adecuacion de la infraestructura
adjudicados:
- Servicio para implementacién de la obra civil
3. Adquisiciones - Servicio para implementacion de sistemas
auxiliares
Servicio para implementacion del sistema
eléctrico
Materiales consumibles para puesta en servicio de la
linea de produccion adquiridos.
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Alojamientos para la maquinaria y sus componentes
construidos.

Sistema de aire comprimido, abastecimiento de agua y
4. Adecuacion de la infraestructura | tratamiento de aguas residuales readecuados y
completamente funcionales.

Sistema de alimentacion eléctrica readecuado y
completamente funcional.

Maquinaria y componentes instalados.

Sistemas auxiliares conectados a la maquinaria y sus
componentes.

5. Instalacion y pruebas Sistema de alimentacion eléctrica conectado.
Protocolos de pruebas de aceptacién de arranque y
funcionamiento de la linea de produccion aprobados y
legalizados por parte del fabricante y ServiCarton S.A.

Procedimientos de operacion y mantenimiento de la
maquinaria en formato fisico y digital en los idiomas
inglés y espariol.

Manuales digitales interactivos para operacion de la
linea de produccion.

Certificados de aprobacion de los operarios y técnicos
de la linea de produccion a las capacitaciones de
operacion y mantenimiento de la maquinaria 'y
componentes emitidos por el fabricante, validando de
esta manera la transferencia de conocimiento.

6. Transferencia de conocimiento

EXCLUSIONES DEL PROYECTO

El proyecto no incluye:

- Dotacidn de equipos de proteccion personal a los obreros de los proveedores
adjudicados para la prestacion de servicios en la implementacion tanto de la obra civil
como en la readecuacion de los sistemas auxiliares y eléctrico.

- Tréamites administrativos y financieros para la actualizacion de la licencia ambiental.

- Reubicacion de la maquinaria y accesorios desinstalados de la linea de produccion.

RESTRICCIONES DEL PROYECTO

Internos a la Organizacién Externos a la Organizacién

- Los gastos y costos
asociados a la ejecucion del
proyecto no podran exceder
los $4,395,220.00.

- La duracion maxima del
proyecto sera de 24 meses.

- Todos los procesos de
adquisicion y contratacion
de servicios para la
implementacion del
proyecto deberan seguir el

- El envio de la maquinaria y componentes de la
linea de produccion depende de la disponibilidad
de las agencias navieras.

- El arribo de la maquinaria y sus componentes a
ServiCarton S.A. depende del tiempo de
desaduanizacion.
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procedimiento interno

establecido por el
Departamento de Compras.

SUPUESTOS DEL PROYECTO

Internos a la Organizacion

Externos a la Organizacion

La empresa dispone de los
recursos necesarios para la
ejecucion del proyecto.

El proyecto es considerado
una prioridad empresarial y
por ende cuenta con el
apoyo de todas las
gerencias.

La ejecucion del proyecto
promovera el trabajo en
equipo.

Los pagos a los proveedores
que prestaran los servicios
para la implementacion del
proyecto se ejecutaran
dentro de los tiempos
establecidos en los
respectivos contratos.

Una vez aprobados los
planos para la
implementacion del
proyecto por parte de todos
los involucrados, no se
solicitaran cambios al
alcance del proyecto.

Los procesos de adquisicién
de materiales y contratacién
seran adjudicados dentro de
los 30 dias posteriores al
ingreso de la solicitud en la
web interna institucional.
La validez de las propuestas
econdmicas por parte de los
proveedores sera de 60 dias.

Se dispone de las licencias de importacion
aprobadas por parte del SERCOP previo al

embarque de la maquinaria.

El agente de aduana dispone de los documentos
de nacionalizacion de los bienes previo al arribo
de la maquinaria y sus componentes.

No se dan fluctuaciones en los precios de los
materiales y consumibles requeridos para la
construccion de las bases, adecuacion de los
sistemas auxiliares y sistema eléctrico.

Nota.

Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.
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magquinaria
industrial de la
linea de
produccion de
cartdn corrugado
de una empresa
cartonera del
sector bananero
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Figura 26. Estructura de desglose de trabajo (EDT).
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.
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4.2.4 Diccionario de la EDT

A continuacion se presenta una descripcion méas detallada de cada paquete de trabajo, en

el cual se incluirén los recursos necesarios para su desarrollo y el responsable de su ejecucion.

Tabla 65. Diccionario de la EDT.

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccién de cartdn corrugado de una empresa cartonera del REMI 6/6/2021
sector bananero
Nombre del Director
Paquete de | Acta de constitucion del proyecto IDEDT: |[1.1.1 Responsable: | del
Trabajo proyecto
Documento que autoriza formalmente la existencia del
... | proyecto y confiere al director de proyecto la autoridad | Duracion . Costo total
DEEETIZEIT para aplicar los recursos de la organizacion a las estimada: 4 dias estimado: $1,080.00
actividades del proyecto
. Fecha - Duracion
ID Actividades Recursos Costo Inicio Fecha Fin (dias)
1111 Elaborar el acta de constitucion del Director de $640.00 | 10/1/2022 11/1/2022 2
proyecto Proyecto
1112 Revisar y aprobar el acta de constitucion Director de $320.00 | 12/1/2022 12/1/2022 1
del proyecto Proyecto
1113 Difundir el acta de constitucion del Asistente $120.00 | 13/1/2022 13/1/2022 1
proyecto a todos los stakeholders de Proyecto
El acta de constitucion del proyecto para su aceptacion y aprobacién debe contener:
- Propésito y breve descripcion del proyecto
- Descripcion general del proyecto y principales entregables
- Requerimientos de alto nivel
- Objetivos del proyecto con sus respectivos indicadores de éxito
L - Premisas y restricciones
Criterios de - .
Aceptacion: |~ Rl_esgos_de _alto nivel
- Hitos principales
- Presupuesto estimado
- Principales stakeholders
- Requisitos de aprobacion
- Asignacion del director de proyecto y nivel de autoridad
- Asignacion del patrocinador de proyecto y nivel de autoridad
- Todos los principales interesados intervienen en la reunién previa al desarrollo del acta de constitucion del
Supuestos: proyecto.
- El caso de negocio ha sido aprobado por el patrocinador del proyecto.
Ri . No intervienen todos los interesados clave en el desarrollo del acta de constitucion y por ende no existe
iesgos: L . L
aceptacidn de este, ocasionando demoras en el inicio formal del proyecto.
Apr‘obado Patrocinador del proyecto
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccidn de cartén corrugado de una empresa REMI 6/6/2021
cartonera del sector bananero
Nombre del
Paquete de | Plan para la Direccion del Proyecto ID EDT: 1.1.2 Responsable:
Trabajo
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Descripcion: Documento gue describe el m.OdO en que el Du_racmn. 24.5 dias Costo Total: | $12,780.00
proyecto seré ejecutado, monitoreado y controlado. | estimada:
ID Actividades Recursos Costo L] Fecha Fin Duracion
Inicio (dias)
1121 Elaborar el Plan para la Gestion | Verificador de $800.00 | 17/1/2022 20/1/2022 4
del Alcance Proyecto
1122 Elaborar.el. Plan de Gestion de Verificador de $800.00 | 17/1/2022 20/1/2022 4
los Requisitos Proyecto
1123 Elaborar el Plan de Gestion del | Verificador de $800.00 | 17/1/2022 20/1/2022 4
Cronograma Proyecto
1124 Elaborar el Plan de Gestion de Verificador de $800.00 | 24/1/2022 27/1/2022 4
los Costos Proyecto
Elaborar el Plan de Gestion de la | Verificador de
1.1.25 Calidad Proyecto $800.00 | 24/1/2022 27/1/2022 4
Elaborar el Plan de Gestion de Verificador de
1.1.26 oS RECUTS0S Proyecto $800.00 | 24/1/2022 27/1/2022 4
1127 Elaborar eI_PIap de Gestion de Verificador de $800.00 | 31/1/2022 3/2/2022 4
las Comunicaciones Proyecto
1128 Elabqrar el Plan de Gestion de Verificador de $800.00 | 31/1/2022 3/2/2022 4
los Riesgos Proyecto
Elaborar el Plan de Gestion de Verificador de
1.1.29 las Adquisiciones Proyecto $800.00 | 31/1/2022 3/2/2022 4
Elaborar el Plan de -
11210 | Involucramiento de los l\j/e”f'cador de $800.00 | 07/2/2022 10/2/2022 4
royecto
Interesados
Elaborar el Plan de Gestion de Verificador de
11211 Cambios Proyecto $800.00 | 07/2/2022 10/2/2022 4
Elaborar el Plan de Gestion de la | Verificador de
1.1.2.12 Configuracion Proyecto $800.00 | 07/2/2022 10/2/2022 4
. Director de
1.1.2.13 Revisar planes de proyecto Proyecto $1,600.00 | 11/2/2022 17/2/2022 5
11214 Plan para la Direccion del Director de $0.00| 17/2/2022 17/2/2022 0
Proyecto aprobado Proyecto
Director de
Proyecto,
Verificador de
Proyecto,
Director de la
PMO, Gerente
de Proyectos,
1.1.2.15 Reunion Kick - off del proyecto | Gerente $1,580.00 | 18/2/2022 18/2/2022 0.5
Financiero,
Gerente
Logistico, Jefe
de Ingenieria,
Jefe de
Calidad, Lider
de Produccién
L El Plan para la Direccion del Proyecto debe contener el desarrollo de los planes subsidiarios relacionados a las
Criterios de . J . e =
..~ | 10 éreas del conocimiento y a los 47 procesos que se ejecutan en las fases de planificacion, ejecucion,
Aceptacion: - .
monitoreo y control, y, cierre del proyecto.
s .| El patrocinador del proyecto permitira al director y su equipo de trabajo el acceso a la informacion requerida
upuestos: ot L
para la elaboracion de los planes subsidiarios del proyecto.
. . Demora en la aprobacion del Plan para la Direccion del Proyecto debido a desacuerdos por parte del equipo de
Riesgos: -, e
proyecto durante la elaboracidn de los planes subsidiarios.
Aprobado

por:

Patrocinador del proyecto
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Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccién de cartén corrugado de una empresa REMI 6/6/2021
cartonera del sector bananero
JUETIELTE GlE] Director de
Paquete de | Reunidn de planificacion de trabajos semanales IDEDT: |[1.1.3.1 Responsable: P
- royecto
Trabajo
Espacio recurrente requerido para verificar el
cumplimiento de la planificacién de trabajos Duracion
Descripcion: | semanal, identificar futuros inconvenientes y buscar - . | 454 dias Costo Total: |$17,000.00
. L - estimada:
alternativas de solucién, este paquete de trabajo
contiene actividades recurrentes.
ID Actividades Recursos Costo Fepha Fecha Fin Durgcmn
Inicio (dias)
Director de
Reunion de planificacion de Proyecto, .
1.1.3.1.1 trabajos semanales 1 Verificador de $180.00 | 14/1/2022 14/1/2022 0.25 dias
Proyecto
Director de
Reunion de planificacion de Proyecto, .
1.1.3.1.98 trabajos semanales 95 Verificador de $180.00 | 06/11/2023 06/11/2023 0.25 dias
Proyecto
Criterios de | En cada reunidn se generard un acta con los acuerdos y compromisos acordados que serd emitida al Gerente de
Aceptacion: | Proyectos.
s .| El equipo de proyecto presentara informacidn veraz, de tal manera que permita tener una vision clara del estado
upuestos:
del proyecto.
Ri . El equipo de proyecto no presente informacion real y por ende no se visualicen retrasos o futuros problemas que
iesgos: A S .
impidan el cumplimiento de los hitos del proyecto.
Apr_obado Gerente de proyectos
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccidn de cartén corrugado de una empresa cartonera del REMI 6/6/2021
sector bananero
Nombre del Director de
Paquete de | Informes de avance mensual IDEDT: |1.13.2 Responsable: P
. royecto
Trabajo
Documento que muestra el avance real global del
Descripcion: proyecto y que se genera al final de cada mes du_rante el Du_racmn. 438 dias | Costo Total: | $ 6,820.00
ciclo de vida del proyecto, este paquete de trabajo estimada:
contiene actividades recurrentes.
1D Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durficmn
Inicio (dias)
Director de
Proyecto, lider
de Produccién,
11321 Realizar y presentar informe de Verificador de $310.00 | 7/2/2022 71212022 | 0.25 dias
avance mensual 1 Proyecto,
Supervisor de
Linea de
Produccion
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Director de
Proyecto, lider
de Produccion,

Realizar y presentar informe de Verificador de

1.1.3.2.22 avance mensual 22 Proyecto, $310.00 | 6/11/2023 6/11/2023 | 0.25 dias
Supervisor de
Linea de
Produccion
L El documento debe ser generado por todos los integrantes del equipo de proyecto.
Criterios de . e : - -
.. | El documento debera contener el analisis comparativo del avance de trabajo real y planificado del proyecto,
Aceptacion: . .
ademads de los costos asociados.
.| El equipo de proyecto presentara informacion veraz, de tal manera que permita tener una vision clara del estado
Supuestos:
del proyecto.
Ri . El equipo de proyecto no presente informacion real y por ende no se visualicen retrasos o futuros problemas que
iesgos: N S .
impidan el cumplimiento de los hitos del proyecto.
Apr.obado Patrocinador del proyecto
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
Nombre del i
Paquete de | Cierre del proyecto ID EDT: 114 Responsable: Elrector de
. royecto
Trabajo
Desarrollo de los documentos que permiten la Duracién
Descripcion: | entrega formal de la linea de produccion a entera estimada: 31 dias Costo Total: | $12,600.00
satisfaccion de la Gerencia de Produccion. )
ID Actividades Recursos Costo Fe_c ha Fecha Fin Durgcmn
Inicio (dias)
Elaboracién de acta de entrega Director de
1141 | recepcion final de lamaquinariay | Proyecto, $6,960.00 | 28/09/2023 19/10/2023 15
sus componentes al area de Verificador de
produccién Proyecto
1142 E_Iaboramon y entrega del informe | Asistente de $1,800.00 | 23/10/2023 14/11/2023 15
final de proyecto Proyecto
1143 Cierre de proyecto legalizado E:;;Zg;de $0.00 | 14/11/2023 14/11/2023 0
Criterios de | La linea de produccion debera cumplir con todos los requisitos definidos en el Acta de Constitucion del
Aceptacion: | Proyecto.
Todos los entregables se encuentran a entera satisfaccion del cliente.
Supuestos: | Todos los ajustes requeridos posteriores a las pruebas de puesta en servicio de la linea de produccion han sido
subsanados de manera inmediata y cuentan con la aprobacion de la Gerencia de Produccion.
Existen inconvenientes durante las pruebas de puesta en servicio de la linea de produccion que no pueden ser
Riesgos: resueltos de manera inmediata y requieren del reemplazo de ciertos accesorios que deben ser importados, cuyo
tiempo de adquisicion tomaria aproximadamente 90 dias, tiempo que el proyecto se retrasaria.
Apr‘obado Patrocinador del proyecto
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccidn de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
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Nombre del
Paquete de | Ingenieria basica y conceptual IDEDT: [1.2.1 Responsable: | Disefiadores
Trabajo
Ejecucion de estudios de ingenieria para el
dimensionamiento, disposicion y construccion de las
... | nuevas bases estructurales para la maquinaria, diametros | Duracién . .
DEEDT|ZEI de las tuberias de los sistemas de servicios auxiliares que | estimada: 43 dias EESGRIGIEE) S 13,760.00
se conectan a los equipos y conexiones eléctricas para el
suministro de energia.
- Fecha - Duracion
1D Actividades Recursos Costo Inicio Fecha Fin (dias)
Elaborar el disefio conceptual de Disefiador,
1211 ubicacion y disposicion de la nueva | Asistente de $3,200.00 | 18/2/2022 7/312022 10
maquinaria principal y auxiliar Disefio
Elaborar los planos de obra civil y Asistente de
1.21.2 estructurales conceptuales de los o - $3,200.00 | 7/3/2022 21/3/2022 10
L .~ .| Disefio, Disefiador
alojamientos de la nueva maquinaria
Elaborar los planos conceptuales
para la adecuacion de los sistemas Disefiador,
1213 auxiliares: aire comprimido, Asistente de $3,200.00 | 21/3/2022 4/4/2022 10
abastecimiento de agua dulce y Disefio
tratamiento de aguas residuales
Elaborar los planos conceptuales Disefiador,
1214 para la adecuacion de la Asistente de $3,200.00 | 4/4/2022 19/4/2022 10
alimentacion eléctrica Disefio
1215 | Revisionyaprobacion de la Jefe de Ingenieria | $960.00 | 10/4/2022 | 22/4/2022 3
ingenieria basica y conceptual
Los planos y diagramas deben considerar la instalacion de la maquinaria y sus componentes dentro del &rea
S actual destinada a la linea de produccidn.
Criterios de o - - - A . .
A .. | Los planos de conexion de los sistemas de servicios auxiliares y eléctricos deben realizarse considerando las
ceptacion: . . - . . -
recomendaciones realizadas por el fabricante de la maquinaria y en concordancia con las normas de seguridad y
proteccion establecidas por la empresa.
.| Los planos y diagramas conceptuales acogen todos los requerimientos de disefio establecidos por el area de
Supuestos: -
produccién.
Ri . No es posible respetar la configuracién original de la linea de produccidn, puesto que la maquinaria y
iesgos: . - L o = -
componentes a instalar difieren de los iniciales principalmente en tamafio y capacidad.
AETDEECD Jefe de ingenieria
por: 9
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021

del sector bananero

Nombre del
Paquete de | Ingenieria de detalle IDEDT: [1.2.2 Responsable: | Disefiadores
Trabajo
En esta etapa de disefio se procede a la elaboracion de los
planos de construccion a detalle de las bases para el Duracion
Descripcion: | acoplamiento de la maquinaria, conexion de las tuberias estimada: 40 dias Costo Total: |$ 8,000.00
a equipos y conexiones eléctricas para la provision de ’
poder a la maquinaria y componentes.
1D Actividades Recursos Costo Fe'c ha Fecha Fin Dur{:\CIon
Inicio (dias)
Elaborar el disefio final de ubicacion | Disefiador,
1221 y disposicion de la nueva Asistente de $1,600.00 | 7/3/2022 14/3/2022 5
maquinaria principal y auxiliar Disefio




158

Elaborar los planos de obra civil y Asistente de
1222 estructurales definitivos de los - - $1,600.00 | 21/3/2022 28/3/2022 5
L .. | Disefio, Disefiador
alojamientos de la nueva maquinaria
Elaborar los planos definitivos para
la adecuacion de los sistemas Asistente de
1223 auxiliares: aire comprimido, PV $1,600.00 | 4/4/2022 11/4/2022 5
o Disefio, Disefiador
abastecimiento de agua y
tratamiento de aguas residuales
Elaborar los planos definitivos para Asistente de
1224 la adecuacion de la alimentacion s - $1,600.00 | 19/4/2022 26/4/2022 5
P Disefio, Disefiador
eléctrica
1225 | Revisionyaprobacion de la Jefe de Ingenierfa | $1,600.00 | 26/4/2022 3/5/2022 5
ingenieria de detalle
Cntenogldej Los planos presentan las observaciones realizadas en la etapa de disefio conceptual.
Aceptacion:
Supuestos: | Los planos y diagramas de detalle son aprobados a total satisfaccion del patrocinador.
Riesgos: Existen observaciones por parte del patrocinador que técnicamente no pueden ser implementados.
Apr_obado Jefe de ingenieria
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacioén de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
Nombre del .
Paquete de | Maquinaria principal ID EDT: 1311 Responsable: Drlc:ecétccigde
Trabajo proy
Elaboracion de los documentos requeridos por el
Departamento de Compras para justificar la
necesidad y adquirir la méaquina corrugadora al
... | mejor precio del mercado y bajo los estandares de | Duracion . .
DESET|ZEIG calidad requeridos. Ademas, el equipo de proyecto | estimada: 270 dias SRR ¥ 2.816,840.00
principal responsable de la adquisicion realizarg el
respectivo seguimiento a fin de que la adquisicion
se lleva a cabo en el menor tiempo posible.
. Fecha - Duracion
1D Actividades Recursos Costo Inicio Fecha Fin (dias)
13111 !Elaborar el estudl_o de mercado e | Verificador de $1,000.00 | 21/3/2022 28/3/2022 5
informe de necesidad Proyecto
13112 | Selecciony adjudicacion del Asistente $720.00 | 28/3/2022 | 26/4/2022 20
proveedor Logistico
Abogado,
1.3.1.1.3 | Elaborary firmar el contrato Asistente $680.00 | 26/4/2022 3/5/2022 5
Logistico
Maquina.
1.3.1.1.4 |Ejecutar el ler pago Principal, $562,740.00 | 5/5/2022 9/5/2022 2
e Analista de T
Finanzas
13115 | Fabricaciondelamaquinaria | Maquina. $1,406,250.00 | 9/5/2022 |  20/2/2023 200
principal Principal
1.31.1.6 | Importacién 'I'_*S'S,tef‘te $1,080.00 | 20/2/2023 41412023 30
ogistico
13.1.1.7 | Gestionar la nacionalizacien | ~\SIStente $180.00 | 4/4/2023|  12/4/2023 5
Logistico
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Analista de
Finanzas,
13118 |Elborary legalizarelactade | Asistente $440.00 | 12/4/2023 | 13/4/2023 1
entrega recepcion final del bien | Logistico,
Verificador de
Proyecto
. . Maquina.

13119 Ejecutar el pago final Principal $843,750.00 | 12/4/2023 13/4/2023 1
Criterios de | La maquinaria principal cumple con todas las caracteristicas técnicas descritas en los términos de referencia de
Aceptacion: | los pliegos del proceso de adquisicidn.

Supuestos: | El proceso de adquisicion cumple con todas las regulaciones establecidas por el SERCOP.
Riesqos: Existen clausulas contractuales que no son aceptadas por los oferentes y que impedirian firmar el contrato de
gos: adquisicion de no llegar a un acuerdo legal que favorezca a ambas partes.
Apr.obado Patrocinador
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
Nombre del Director de
Paquete de | Maquinaria auxiliar ID EDT: 1312 Responsable: rovecto
Trabajo proy
Elaboracion de los documentos requeridos por el
Departamento de Compras para justificar la necesidad
y adquirir los componentes/accesorios auxiliares a la
maquinaria principal al mejor precio del mercado y Duracién
Descripcion: | bajo los estandares de calidad requeridos. Ademas, el estimada: 266 dias | Costo Total: | $941,660.00
equipo de proyecto principal responsable de la ’
adquisicion realizara el respectivo seguimiento a fin
de que la adquisicion se lleva a cabo en el menor
tiempo posible.
L Fecha . Duracion
1D Actividades Recursos Costo Inicio Fecha Fin (dias)

13121 !Elaborar el estudl_o de mercado e Verificador de $1,000.00 | 28/3/2022 41412022 5

informe de necesidad Proyecto

13122 | Seleccionyadjudicacion del Asistente $720.00 | 4/4/2022 3/5/2022 20

proveedor Logistico
Abogado,
1.3.1.2.3 | Elaborary firmar el contrato Asistente $680.00 | 3/5/2022| 10/5/2022 5
Logistico
Analista de
. Finanzas,
1.3.1.2.4 | Ejecutar el 1ler pago Maguinari $187,560.00 | 10/5/2022 10/5/2022 0.5
aquinaria.
Auxiliar
1.31.25 | Fabricacion de maguinaria auxiliar '/\('jji‘fi';‘f“a' $468,750.00 | 11/5/2022 | 22/2/2023 200
1.31.26 | Importacién Asistente $1,080.00 | 23/2/2023 5/412023 30
Logistico
1.3.1.2.7 | Gestionar la nacionalizacion Asistente $180.00 | 6/4/2023 |  13/4/2023 5
Logistico
Analista de
Finanzas,
13128 | Elaborary legalizar el acta de Asistente $440.00 | 14/4/2023 | 14/4/2023 1
entrega recepcion final del bien Logistico,
Verificador de
Proyecto
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13129 |Ejecutar el pago final '\A"j)?i‘fi';‘f‘“a' $281,250.00 ‘ 14/4/2023 ‘ 14/4/2023 ‘ 1
Criterios de | La maquinaria auxiliar cumple con todas las caracteristicas técnicas descritas en los términos de referencia de
Aceptacion: | los pliegos del proceso de adquisicidn.

Supuestos: | El proceso de adquisicién cumple con todas las regulaciones establecidas por el SERCOP.
Riesqos: Existen clausulas contractuales que no son aceptadas por los oferentes y que impedirian firmar el contrato de
gos- adquisicion de no llegar a un acuerdo legal que favorezca a ambas partes.
Apr.obado Patrocinador
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccién de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
JEIEE GlE Director de
Paquete de | Obra civil ID EDT: 1321 Responsable: rovecto
Trabajo proy
Elaboracion de los documentos requeridos por el
Departamento de Compras para justificar la
Descripcion: necesidad de_:'contratar mano de obra calificada para Du_racmn_ 25 dias Costo Total: $3.500.00
la construccidn de las nuevas bases estructurales de | estimada:
la maquinaria principal y auxiliar de la linea de
produccidn.
. Fecha - Duracion
1D Actividades Recursos Costo Inicio Fecha Fin (dias)

13211 !Elaborar el estudl_o de mercado e Asistente de $600.00 4/5/2022 11/5/2022 5

informe de necesidad Proyecto

1321 | Seleccion y adjudicacion del Asistente $1,800.00 | 11/5/2022 216/2022 15

proveedor Logistico
Abogado,
1.3.2.1.3 | Elaborary firmar la orden de compra | Asistente $1,100.00 2/6/2022 9/6/2022 5
Logistico
Criterios de | El oferente adjudicado demuestra documentalmente los requerimientos minimos establecidos en los términos de
Aceptacion: | referencia de los pliegos del proceso de contratacion.
Supuestos: | El proceso de contratacién cumple con todas las regulaciones establecidas por el SERCOP.
Riesqos: El proveedor adjudicado no retne los documentos legales exigidos dentro de la fecha limite establecida por el
gos- SERCOP para la firma del contrato, posterior a la notificacion de la adjudicacion.
Apr_obado Patrocinador
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccidn de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
Nombre del | ;e mas auxiliares (aire comprimido, agua dulce Director de
Paquete de . p a9 Y |IDEDT: 1322 Responsable:
- aguas residuales) proyecto
Trabajo
Elaboracion de los documentos requeridos por el
Departamento de Compras para justificar la Duracion
Descripcion: | necesidad y contratar mano de obra calificada para estimada 25 dias Costo Total: $ 3,500.00
instalar tuberias y conectarlas a la maquinaria :
principal y auxiliar.
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1D Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durgmon
Inicio (dias)
13221 !Elaborar el estud!o de mercado e Asistente de $600.00 | 11/5/2022 18/5/2022 5
informe de necesidad Proyecto
13222 | Selecciony adjudicacion del Asistente $1,800.00 | 18/5/2022 9/6/2022 15
proveedor Logistico
Abogado,
1.3.2.2.3 | Elaborary firmar la orden de compra | Asistente $1,100.00 9/6/2022 16/6/2022 5
Logistico
Criterios de | El oferente adjudicado demuestra documentalmente los requerimientos minimos establecidos en los términos de
Aceptacion: | referencia de los pliegos del proceso de contratacion.
Supuestos: | El proceso de contratacion cumple con todas las regulaciones establecidas por el SERCOP.
Riesqos: El oferente adjudicado no demuestra documentalmente los requerimientos minimos establecidos en los términos
gos: de referencia de los pliegos del proceso de contratacion.
Apr.obado Patrocinador
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartén corrugado de una empresa REMI 6/6/2021
cartonera del sector bananero
Nombre del Director de
Paquete de | Sistema eléctrico ID EDT: 1323 Responsable:
- proyecto
Trabajo
Elaboracion de los documentos requeridos por el
Departamento de Compras para justificar la Duracién
Descripcion: | necesidad y contratar mano de obra calificada para estimada 25 dias Costo Total: | $3,500.00
realizar las conexiones e instalacion eléctrica ’
necesaria.
1D Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durguon
Inicio (dias)
13221 !Elaborar el estudl_o de mercado e Asistente de $600.00 | 18/5/2022 26/5/2022 5
informe de necesidad Proyecto
13222 | Selecciony adjudicacion del Asistente $1,800.00 | 26/5/2022 16/6/2022 15
proveedor Logistico
Abogado,
1.3.2.2.3 | Elaborary firmar la orden de compra | Asistente $1,100.00 | 16/6/2022 23/6/2022 5
Logistico
Criterios de | El oferente adjudicado demuestra documentalmente los requerimientos minimos establecidos en los términos de
Aceptacion: | referencia de los pliegos del proceso de contratacion.
Supuestos: | El proceso de contratacién cumple con todas las regulaciones establecidas por el SERCOP.
Riesqos: El oferente adjudicado no demuestra documentalmente los requerimientos minimos establecidos en los términos
gos- de referencia de los pliegos del proceso de contratacion.
Apr‘obado Patrocinador
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
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JUETIELTE GlE] Consumibles para puesta en servicio de la Director de
Paquete de IMIDIES para p ID EDT: 1.33 Responsable:
- maquinaria proyecto
Trabajo
Adquisicion de materiales consumibles requeridos
por la maquinaria para la puesta en servicio, dado
... | que se trata de una compra local no se requiere de la | Duracién . .
DEEDT|ZEI elaboracién de documentos, Unicamente se procedera | estimada: 82.5 dias Cagrm ToH $4,510.00
a realizar el pedido en el médulo de
aprovisionamiento de la empresa.
ID Actividades Recursos Costo Fe_cr_la Fecha Fin Durgcmn
Inicio (dias)
Cotizar los consumibles requeridos Asistente de
1.33.1 para el arranque y pruebas de la linea p $600.00 | 26/5/2022 2/6/2022 5
q - royecto
e produccion
1332 Planificar _Ios cons_um_lble_s requeridos | Asistente de $60.00 2/6/2022 21612022 05
en la web interna institucional Proyecto
1333 Reall_zar la spllc_ltud_de material en la | Verificador $100.00 2/6/2022 21612022 05
web interna institucional de Proyecto
1334 | Selecciony adjudicacion del Asistente $960.00 |  3/6/2022 14/6/2022 8
proveedor Logistico
. Asistente
1.3.35 Elaborar y firmar la orden de compra Logjstico $240.00 | 15/6/2022 16/6/2022 2
1336 Avrribo de los materiales e insumos a AS|s,tente $120.00 8/7/2022 8/7/2022 1
la bodega Logistico
Consumibles
1337 Ejecutar el pago , Analista de $2,370.00 | 11/7/2022 11/7/2022 1
Finanzas
Elaborar y legalizar el acta de entrega | Asistente de
1338 recepcion final de los consumibles Proyecto $60.00| 11/7/2022 117712022 0.5
Criterios de | Los posibles proveedores remiten al equipo de proyecto las fichas técnicas de los consumibles solicitados
Aceptacion: | previo a la adjudicacion.
.| El Departamento de Compras atiende la solicitud de material (SM) en un méaximo de 5 dias posterior a la
Supuestos: -
aprobacion del SM.
Ri . El Departamento de Compras no considera las especificaciones técnicas requeridas por el equipo de proyecto y
iesgos: o .
procede a adjudicar a los proveedores en funcion del menor costo ofertado.
Aprobado .
por: Patrocinador
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
Nombre del Director de
Paquete de | Equipos de computacion ID EDT: 1.34 Responsable:
Trabaj proyecto
jO
Adquisicion de computadoras e impresoras
requeridas para la gestion administrativa de la linea
de produccion a intervenir; dado que se trata de una Duracion
Descripcion: | compra local no se requiere de la elaboracion de estimada: 40 dias Costo Total: | $6,900.00
documentos, Unicamente se procedera a realizar el ’
pedido en el médulo de aprovisionamiento de la
empresa.
1D Actividades Recursos Costo Fepr_]a Fecha Fin Durgcmn
Inicio (dias)
1341 Cotizar las computadoras e Asistente de $300.00 3/6/2022 9/6/2022 5

impresoras requeridas para la gestion | Proyecto
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administrativa de la linea de
produccion

Planificar 8 computadoras y 2

Asistente de

1342 impresoras en la web interna $60.00 | 10/6/2022 10/6/2022 1
SRR Proyecto
institucional
13423 Reall.zar la S(_)Ilc_ltud_de material en la | Verificador $100.00 | 13/6/2022 13/6/2022 1
web interna institucional de Proyecto
1344 | Selecciony adjudicacion del Asistente $600.00 | 14/6/2022 27/6/2022 10
proveedor Logistico
. Asistente
1.3.45 Elaborar y firmar la orden de compra Logistico $240.00 | 28/6/2022 1/7/2022 4
1346 | 7Amibo de las computadoras e Asistente $120.00 | 26/7/2022 271712022 2
impresoras a la bodega Logistico
Equipos de
. computacion
1.3.4.7 Ejecutar el pago “Analista de $5,420.00 | 28/7/2022 29/7/2022 2
Finanzas
Elaborar y legalizar el acta de entrega Asistente de
1.34.8 recepcion final de los equipos de p $60.00 | 28/7/2022 28/7/2022 1
L royecto
computacion
Criterios de - - . . e .
Aceptacion: Los equipos de computacion requeridos deben reunir las caracteristicas establecidas en la SM.
Supuestos: | Existe disponibilidad de entrega inmediata por parte de los proveedores.
Riesqos: El Departamento de Compras no atiende la SM dentro del tiempo oportuno, evidenciandose una diferencia de
gos: precio que ya no es posible cargar a los costos del proyecto.
Apr_obado Patrocinador
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
JEIEE GlE Director de
Paquete de | Muebles y enseres ID EDT: 135 Responsable:
. proyecto
Trabajo
Adaquisicion de escritorios, sillas y archivadores
requeridos para la gestion administrativa de la linea
de produccion a intervenir; dado que se trata de una Duracién
Descripcion: | compra local no se requiere de la elaboracion de - . | 45.5dias Costo Total: $6,830.00
. . - estimada:
documentos, Unicamente se procedera a realizar el
pedido en el médulo de aprovisionamiento de la
empresa.
ID Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durgcmn
Inicio (dias)
Cotizar escritorios, sillas,
1351 archlvadore_s,y telef_or}03 re_querldos Asistente de $300.00 3/6/2022 9/6/2022 5
para la gestion administrativa de la Proyecto
linea de produccion
Planificar 4 escritorios, 10 sillas, 4 Asistente de
1.35.2 archivadores y 3 teléfonos en la web P $60.00 | 10/6/2022 10/6/2022 1
: S royecto
interna institucional
1353 Reall_zar la spllc_ltud_de material en la | Verificador $50.00 | 13/6/2022 13/6/2022 05
web interna institucional de Proyecto
1354 | Selecciony adjudicacion del Asistente $960.00 | 13/6/2022 5/7/2022 16
proveedor Logistico
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1.355 Elaborar y firmar la orden de compra f‘g;t;?ég $240.00 5/7/2022 11/7/2022 4
1356 | Arribo de los muebles a la bodega ﬁg:;f;?ég $120.00|  2/8/2022 41812022 2
Muebles y
. enseres,
1.35.7 Ejecutar el pago Analista de $5,040.00 4/8/2022 8/8/2022 2
Finanzas
Elaborar y legalizar el acta de entrega .
S Asistente de
1358 recepcion final de los muebles 'y $60.00 4/8/2022 5/8/2022 1
Proyecto
enseres
Cntenogldej Los muebles y enseres deben reunir las caracteristicas establecidas en la SM.
Aceptacion:
Supuestos: | Existe disponibilidad de entrega inmediata por parte de los proveedores.
Riesqos: El Departamento de Compras no atiende la SM dentro del tiempo oportuno, evidenciandose una diferencia de
gos: precio que ya no es posible cargar a los costos del proyecto.
Aprobado :
por: Patrocinador
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021

del sector bananero

ML Verificadores
Paquete de | Desconexion del sistema eléctrico IDEDT: |14.1.1 Responsable:
. de Proyecto
Trabajo
Ejecucion de actividades requeridas para la
... | desconexiény desacople de lineas eléctricas que Duracion . .
DEEETIZEIT conectan a la maquinaria principal y auxiliar que se va a | estimada: 13 dias e & 1676.00
reemplazar.
1D Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durguon
Inicio (dias)
Servicio para
1.4.1.1.1 | Desconectar cables de fuerza desconectar $340.00 | 23/6/2022 30/6/2022 5
cables de fuerza
Servicio para
Desconectar cables de control y desconectar
14112 $340.00 | 23/6/2022 30/6/2022 5
mando cables de control
y mando
Desconectar el motor principal de la Servicio para
14113 N desconectar el $408.00 | 30/6/2022 4/7/2022 2
red de distribucion eléctrica o
motor principal
Desconectar la puesta a tierra de la Servicio para
14114 L desconectar la $100.00 | 4/7/2022 5/7/2022 1
maquinaria -
puesta a tierra
Servicio de
14115 Desmontar los elementos_gle desmontaje de los $340.00 | 5/7/2022 12/7/2022 5
control, mando y proteccion elementos de
control
Servicio para
S marcar e
1.41.1.6 | Marcar e identificar los cables . e $150.00 | 5/7/2022 71712022 2
identificar los
cables
Criterios de | Los cables desmontados se encuentran correctamente estibados y marcados.
Aceptacion: | El contratista deberd entregar el/los plano/s con identificacion de cables desconectados.
Supuestos: El contratista adjudicado para realizar este trabajo dispone de todas las herramientas y EPP’s necesarios para su

ejecucion.
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El contratista adjudicado no dispone de todas las herramientas y equipos necesarios para ejecutar el trabajo, por

Riesgos: lo que ServiCarton S.A. debe prestar las herramientas requeridas a fin de cumplir con el cronograma del
proyecto.
Qg)rr.obado Jefe de Mantenimiento y Director de Proyecto.
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccién de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
Nombre del L . . .
Desconexion de subsistemas interconectados a la . .| Verificadores
_F;_aqueFe de magquinaria IDEDT: [14.1.2 Responsable: de Proyecto
rabajo
Ejecucion de actividades requeridas para la
... | desconexiény desacople de las tuberias que conectan a | Duracién . .
DEEETIZEIT la maquinaria principal y auxiliar que se va a estimada: B.5dias RS © 4,300.00
reemplazar.
1D Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durgcmn
Inicio (dias)
Cerrar las valvulas de alimentacion f::r\/;rc:gspara
1.41.2.1 | de combustible, aceite, agua de valvulas de $300.00 | 16/6/2022 16/6/2022 0.5
enfriamiento y aire alimentacion
Servicio para
. desacople de
1412 |Desacople detuberias conectadasa |y o fac $2,000.00 | 17/6/2022 | 23/6/2022 5
la maquinaria principal y auxiliar
conectadas a la
magquinaria
Servicio de
Colocar bridas de cierre en tuberias collocacién_de
14123 bridas de cierre $2,000.00 | 24/6/2022 28/6/2022 3
desacopladas :
en tuberias
desacopladas
Lo Las tuberias, valvulas y accesorios desacoplados se encuentran correctamente estibadas y marcadas en el sitio
Criteriosde |. .. .
Aceptacion: indicado por los ver]flcadores del proyecto. o )
" | El contratista deberd entregar el/los plano/s con identificacion de los tramos de tuberias desacoplados.
.| El contratista adjudicado dispone de todos los planos de la configuracion actual de la maquinaria previo a la
Supuestos: . - p -
desinstalacion de las tuberias y accesorios.
No existen todos los planos requeridos previo a la ejecucion del trabajo, por lo que el contratista debera hacer
Riesgos: un levantamiento en campo que no se encuentra contemplado dentro del alcance del proceso de contratacion, y
por lo tanto, tendrd un costo y tiempo adicional para el proyecto.
';‘(E’:_Obado Jefe de Mantenimiento y Director de Proyecto.

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021

del sector bananero

MEIETE GlEL Verificadores
Paquete de | Desmontaje de la maquinaria principal y auxiliar IDEDT: |14.1.3 Responsable: d
- e proyecto
Trabajo
Descripcion: Pro<_:e_so de remocion de la maquinaria principal y Du_ramon. 5 dias Costo Total: | $ 15,500.00
auxiliar mediante el empleo de grdas y montacargas. estimada:
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ID Actividades Recursos Costo Fe_cr_la Fecha Fin Durgcmn
Inicio (dias)
Servicio para
Romper el encofrado de sujecion de romper el
14131 . encofrado de $2,500.00 | 9/6/2022 13/6/2022 2
la maquinaria S
sujecion de la
maquinaria
Servicio para
1.4.1.3.2 | Desacoplar los accesorios desacoplar los $1,000.00 | 13/6/2022 16/6/2022 3
accesorios
Servicio para
1.41.3.3 | Desajustar la perneria desajustar la $2.500.00 | 13/6/2022 16/6/2022 2
perneria
Servicio para
14134 Realizar. ma_niobra de desmontaje de | realizar mani_obra $9,500.00 | 15/6/2022 16/6/2022 1
la maquinaria de desmontaje de
la maquinaria
Criterios de | Ruptura del encofrado acorde a lo establecido en los términos de referencia del proceso de contratacion del
Aceptacion: | servicio.
Supuestos: Se dispone de todo§ los impleme_ntos_, grda y montacargas adecuados para realizar las maniobras de desacople y
" | posterior desmontaje de la maquinaria.
Riesgos: Durante las maniobras de desmontaje la maquinaria o ciertos componentes pueden sufrir dafios fisicos.
Qc[))rr.obado Jefe de Mantenimiento y Director de Proyecto.
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa REMI 6/6/2021
cartonera del sector bananero
Nombre del Director de
Paquete de | Implementacion de obra civil ID EDT: 1421 Responsable:
Trabajo proyecto
Actividades requeridas para la construccion de las Duracién
Descripcion: | bases o alojamientos necesarios para el montaje e estimada: 115 dias Costo Total: | $37,750.00
instalacién de la maquinaria y sus componentes. )
ID Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durguon
Inicio (dias)
., . Servicio de
Preparacion del érea - derrocamiento
1.4.2.1.1 | derrocamiento de basesy de bases y $4,300.00 | 16/6/2022 14/7/2022 20
estructuras
estructuras
Servicio de
1.42.1.2 | Cimentacion del terreno cimentacion $12,000.00 | 14/7/2022 15/8/2022 20
del terreno
Servicio de
14.2.1.3 Fundicién del terreno fundicion del $9,800.00 | 15/8/2022 26/9/2022 30
terreno
Construccidn de alojamientos Servicio de
1.4.2.1.4 | (bases) para la maquinaria y construccion de | $11,650.00 | 26/9/2022 30/11/2022 45
componentes alojamientos
Criterios de | La obra civil es realizada de acuerdo a los planos de detalle aprobados.
Aceptacion: | La materia prima empleada posee las certificaciones minimas de calidad.
Supuestos: | El contratista provee los materiales e insumos requeridos para la ejecucion de la obra civil.
Riesgos: El contratista no provee los materiales e insumos requeridos para la ejecucion de la obra civil.
Aprobado

por:

Patrocinador




167

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa REMI 6/6/2021
cartonera del sector bananero
NI Director de
Paquete de | Readecuacion del sistema de aire comprimido ID EDT: 14221 Responsable:
- proyecto
Trabajo
Reemplazo de las tuberias, valvulas y accesorios Duracién
Descripcion: | en mal estado de todo el sistema de aire . . | 20 dias Costo Total: $33,322.00
L estimada:
comprimido.
ID Actividades Recursos Costo Fe_cr_la Fecha Fin Durgcmn
Inicio (dias)
Servicio de
prearmado
1.4.2.2.1.1 | Prearmado de tuberias en taller de tuberias $4,500.00 | 911/2022 21/11/2022 8
de aire
comprimido
Servicio de
reemplazo
Reemplazo de tramos de tuberia que | de tramos
142212 conecta a la maquinaria y equipos de tuberia $6,500.00 | 21/11/2022 7/12/2022 12
de aire
comprimido
Servicio de
reemplazo
de
1.4.2.2.1.3 | Reemplazo de accesorios y valvulas | accesoriosy | $22,322.00 | 21/11/2022 7/12/2022 12
valvulas de
aire
comprimido
2rlterlo§ldt=: La readecuacion del sistema de aire comprimido se realiza de acuerdo a los planos de detalle aprobados.
ceptacion:
Supuestos: | El contratista adquiere valvulas certificadas.
Ri . Durante el desmontaje de las tuberias se identificaron tramos de tuberia a reemplazar que no fueron
iesgos: . - . - -
consideradas dentro del alcance del contratista, por lo que se debe realizar un alcance econémico al servicio.
Aprobado p .
) atrocinador
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartén corrugado de una empresa REMI 6/6/2021
cartonera del sector bananero
Eg(;?:g:: g:l ;Zeadecuacién del sistema de abastecimiento de ID EDT: 142292 Responsable: Directc;r de
Trabajo gua proyecto
Reemplazo de las tuberias, valvulas y accesorios Duracién
Descripcion: | en mal estado de todo el sistema de abastecimiento estimada: 20 dias Costo Total: $19,200.00
de agua. )
ID Actividades Recursos Costo Fepha Fecha Fin Durgmon
Inicio (dias)
Servicio de
prearmado
1.4.2.2.2.1 | Prearmado de tuberias en taller de tuberias $4,000.00 | 9/11/2022 21/11/2022 8
de agua
dulce
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Servicio de
reemplazo
142222 |Reemplazo de tramos de tuberia que | de tramos | o7 55 g | 91/11/2022 7/12/2022 12
conecta a la maquinaria y equipos de tuberia
de agua
dulce
Servicio de
reemplazo
de
1.4.2.2.2.3 | Reemplazo de accesorios y valvulas | accesorios $8,000.00 | 21/11/2022 7/12/2022 12
y vélvulas
de agua
dulce
Criterios de . - o .
.. | Lareadecuacidn del sistema de abastecimiento de agua se realiza de acuerdo a los planos de detalle aprobados.
Aceptacion:
Supuestos: | El contratista adquiere valvulas certificadas.
Ri . Durante el desmontaje de las tuberias se identificaron tramos de tuberia a reemplazar que no fueron
iesgos: - - - o~ .
consideradas dentro del alcance del contratista, por lo que se debe realizar un alcance econémico al servicio.
AETHEEED Patrocinador
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa REMI 6/6/2021
cartonera del sector bananero
II;I;)(;TE:: g:l Regdecuacién del sistema de tratamiento de aguas ID EDT: 14223 Responsable: Director de
Trabajo residuales proyecto
Reemplazo de las tuberias, valvulas y accesorios Duracién
Descripcion: | en mal estado de todo el sistema de tratamiento de estimada: 16 dias Costo Total: $21,750.00
aguas residuales. )
ID Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Dur.lmon
Inicio (dias)
Servicio de
prearmado
1.4.2.2.2.1 | Prearmado de tuberias en taller de tuberias $4,000.00 | 7/12/2022 19/12/2022 8
de agua
dulce
Servicio de
reemplazo
14222 |Reemplazo detramos de tuberia que | de tramos | ¢q 450 0 | 19/12/022 | 29/12/2022 8
conecta a la maquinaria y equipos de tuberia
de agua
dulce
Servicio de
reemplazo
de
1.4.2.2.2.3 | Reemplazo de accesorios y valvulas | accesorios $8,750.00 | 19/12/2022 29/12/2022 8
y vélvulas
de agua
dulce
Criterios de L - A .
Aceptacion: La readecuacion del sistema de abastecimiento de agua se realiza de acuerdo a los planos de detalle aprobados.
Supuestos: | El contratista adquiere valvulas certificadas.
Riesgos: Durante el desmontaje de las tuberias se identificaron tramos de tuberia a reemplazar que no fueron

consideradas dentro del alcance del contratista, por lo que se debe realizar un alcance econémico al servicio.
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Apr_obado Patrocinador
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
MEIETE GlE] Director de
Paquete de | Implementacion del sistema eléctrico IDEDT: [1423 Responsable:
. proyecto
Trabajo
Reemplazo del cableado eléctrico, breaker principal en Duracién
Descripcion: malas' con_diciones y conexion final partidores- estimada: 17 dias Costo Total: | $ 34,570.00
magquinaria.
- Fecha - Duracion
ID Actividades Recursos Costo Inicio Fecha Fin (dias)
Servicio de
1.4.23.1 | Reemplazo de breaker principal reemplazo de $5,320.00 | 16/11/2022 28/11/2022 8
breaker principal
Servicio de
14.23.2 Montaje de cable de control montaje de cable | $16,000.00 | 23/11/2022 5/12/2022 8
de control
Servicio de
14233 |Reemplazo de cableado de reemplazode | o159 550 00| 2311172022 | 9/12/2022 12
alimentacion cableado de
alimentacion
Criterios de | El breaker y cables a instalar deben ser de similares caracteristicas a los originales.
Aceptacion: | El cable de ser instalado en concordancia con los planos de detalle aprobados en la etapa de disefio.
Supuestos: | El cable cuenta con certificados de aprobacion otorgados por una sociedad de clasificacion
Riesgos: Los c_ables no se encuentren en el mercado nacional por lo que se debe realizar un proceso de adquisicion en el
) exterior.
Apr_obado Patrocinador
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccidn de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
JEIEE GlE Director de
Paquete de | Ensamblaje de la maquinaria IDEDT: |15.1.1 Responsable:
. proyecto
Trabajo
Montaje de la maquinaria principal y auxiliar sobre las Duracion
Descripcion: | bases estructurales mediante la ayuda de griay estimada 37 dias Costo Total: |$112,480.00
posterior acoplamiento de estas. ’
ID Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durguon
Inicio (dias)
Técnico eléctrico,
Técnico eléctrico
- . . del fabricante,
Verificar las instrucciones y Técnico
15.1.1.1 | procedimientos de ensamblaje de la mecanico $6,080.00 | 17/4/2023 18/5/2023 2
maquinaria e
Técnico
mecanico del

fabricante
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Técnico eléctrico,
Técnico eléctrico
del fabricante,
1511 | Elecutar maniobrade montajey | Técnico $15,200.00 | 19/4/2023 |  25/4/2023 5
ubicacion de la maquinaria mecanico,
Técnico
mecénico del
fabricante
Técnico eléctrico,
Técnico eléctrico
del fabricante,
15113 |Ensamblar maquinaria principaly | Técnico $91,200.00 | 26/4/2023| 81612023 30
auxiliar mecanico,
Técnico
mecanico del
fabricante
Criterios de — . . . . -
Aceptacion: La maquinaria es instalada de acuerdo a los planos de ensamblaje provisto por el fabricante de la maquinaria.
Supuestos: | Los técnicos del fabricante disponen de todas las herramientas requeridas para ejecutar el trabajo.
Ri . No se cuenta con las herramientas adecuadas para realizar el ensamblaje de la maquinaria y estas no pueden ser
iesgos: i, c
adquiridas en el mercado local, por lo que deben ser importadas.
Aprobado .
por: Patrocinador
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
Nombre del Supervisor
Paquete de | Alineamiento de la maquinaria IDEDT: [15.1.2 Responsable: d perv
. e Calidad
Trabajo
Proceso mediante el cual la maquinaria y componentes
se posicionan, de tal manera que, el punto de energia se
Descripcion: :ransfiera de forma ad_ecuzflda de un eje hacia ot,ro, Du_racién. 42 dias Costo Total: | $ 14,600.00
ogrando que la maquinaria y componentes estén co- estimada:
alineados; este proceso se realiza mediante medicion
laser.
ID Actividades Recursos Costo Fe_c ha Fecha Fin Durguon
Inicio (dias)
Verificar rangos minimos y Supervisor de
1.5.1.2.1 | maximos de calibracion de la Calidad $200.00 | 19/4/2023 19/4/2023 1
magquinaria principal y auxiliar
15122 | Redlizarel alineamiento de la Supervisor de $6,000.00 | 26/4/2023 8/6/2023 30
magquinaria principal y auxiliar Calidad
Supervisor de
Calidad,
1.5.1.2.3 | Revision del alineamiento final Supervisor de $800.00 | 9/6/2023 12/6/2023 2
Linea de
Produccién
Técnico
15124 |Redlizarelajustey fijaciondela | mecanico, | 760000 | 13/6/2023|  19/6/2023 5
maquinaria principal y auxiliar Técnico mecanico
del fabricante
2r'ter'°.s,def La alineacion de la maquinaria debe comprender los rangos minimos establecidos por el fabricante.
ceptacion:
Supuestos: | Se dispone de los equipos de calibracion adecuados para el trabajo a realizar.
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Riesgos:

Los equipos requeridos para la alineacion no se encuentran calibrados.

Aprobado
por:

Técnico mecanico del fabricante

Nombre del Proyecto

Siglas del Proyecto

Fecha

Renovacioén de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartén corrugado de una empresa cartonera
del sector bananero

REMI

6/6/2021

JUETIELTE GlE] Verificadores
Paquete de | Conexidn de subsistemas a la maquinaria IDEDT: |15.21 Responsable: d
- e proyecto
Trabajo
Descripcion: C(_)nexi()n_(?e las tuberia_s de_ los principales sistemas de Du_raci()n. 15 dias Costo Total: | $ 21,600.00
alimentacidn a la maquinaria y sus componentes. estimada:
. Fecha - Duracion
1D Actividades Recursos Costo Inicio Fecha Fin (dias)
Técnico
mecanico del
Conexion de tuberia de fabricante,
1521.1 alimentacién de aire comprimido a | Técnico $7,200.00 | 20/6/2023 26/6/2023 5
la maquinaria y componentes mecanico de la
linea de
produccién
Técnico
mecanico del
Conexion de tuberia de fabricante,
15.2.1.2 alimentacién de agua dulce a la Técnico $7,200.00 | 27/6/2023 3/7/2023 5
maquinaria y componentes mecanico de la
linea de
produccién
Técnico
mecanico del
Conexion de tuberia de desecho de | fabricante,
1.5.2.1.3 | aguas residuales a la maquinariay | Técnico $7,200.00 | 4/7/2023 10/7/2023 5
componentes mecanico de la
linea de
produccidén
La conexion de las tuberias a la maquinaria se ha realizado de acuerdo a los planos e instrucciones de
Criterios de | instalacion emitidos por el fabricante.
Aceptacion: | Actas de verificacion de la instalacion en sitio debidamente legalizadas por el director de proyecto y el/los
técnicos responsables representantes del fabricante.
.| Los acoples flexibles que unen la tuberia a la maquinaria han sido enviados por el fabricante junto con la
Supuestos: S
maquinaria.
Ri . Los acoples flexibles que unen la tuberia a la maquinaria no forman parte del kit adquirido y se debe realizar la
iesgos: - - ; : .
importacion de estos, el tiempo estimado para el arribo es de 3 meses.
';‘(E’;Obado Técnico mecanico del fabricante

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccidn de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021

del sector bananero

Nombre del
Paquete de
Trabajo

Conexion del sistema eléctrico

ID EDT:

1522

Responsable:

Verificadores
de proyecto
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Conexion de los cables de alimentacion eléctrica a la

Duracion

Rechibcicie maquinaria principal, componentes y partidores. estimada: 15 dias Costo Total: | $ 21,600.00
ID Actividades Recursos Costo II:e_cha Fecha Fin Durgmon
nicio (dias)
Técnico eléctrico
del fabricante,
1.5.2.2.1 | Conexion de breaker principal Técnico eléctrico | $7,200.00 | 20/6/2023 26/6/2023 5
de la linea de
produccién
Técnico eléctrico
del fabricante,
1.5.2.2.2 | Conexion de sistema de control Técnico eléctrico | $7,200.00 | 27/6/2023 3/7/2023 5
de la linea de
produccién
Técnico eléctrico
- . del fabricante,
15223 | Sonexion de S(‘;:tg(';‘g‘e de Tectico létrico | $720000 | 4712023 100112023 5
e la linea de
produccién
La conexion de los cables de alimentacién y demas a la maquinaria principal y auxiliar se ha realizado de
Criterios de | acuerdo a los planos e instrucciones de instalacion emitidos por el fabricante.
Aceptacion: | Actas de verificacion de la conexion en sitio debidamente legalizadas por el director de proyecto y el/los
técnicos responsables representantes del fabricante.
Supuestos: Todos los cables presentan .el ais_lamien.to adecuad0:
" | Se ha constatado que no existe diferencia de potencial.
Riesgos: El &rea de trabajo no se encuentra completamente aislada, provocando accidentes laborales.
) No se ha verificado el potencial de electricidad previo a la ejecucién de trabajos.
Qg)rr:obado Técnico eléctrico del fabricante
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021

del sector bananero

Lol e Verificadores
Paquete de | Instalacién de muebles y equipos de computacion ID EDT: |153 Responsable: d
. e proyecto
Trabajo
Reemplazo de equipos de computacion e inmobiliario Duracién
Descripcion: | en la oficina del taller de mantenimiento para uso de los estimadar 6 dias Costo Total: | $ 640.00
supervisores de la linea de produccidn en andlisis. )
. Fecha . Duracion
1D Actividades Recursos Costo Inicio Fecha Fin (dias)
Ayudante de
taller de
Realizar limpieza de la oficina del | mantenimiento,
1531 . $256.00 | 9/6/2023 12/6/2023 2
taller de mantenimiento Ayudante de
taller de
mantenimiento
Ayudante de
taller de
1532 _Instalar las computadoras e mantenimiento, $256.00 | 13/6/2023 16/6/2023 4
impresoras Ayudante de
taller de

mantenimiento
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Ayudante de
taller de
1533 Ubi_car los escritorios, sillas y mantenimiento, $128.00 | 13/6/2023 14/6/2023 2
casilleros Ayudante de
taller de
mantenimiento
Los muebles y equipos de computacion cumplen con las caracteristicas indicadas en los pliegos del proceso de
Criterios de | adquisicion.
Aceptacion: | Acta de entrega recepcion de los equipos de computacion legalizada por el Jefe de la linea de produccion en
intervencion.
.| Las instalaciones eléctricas de la oficina del taller permiten la instalacion de los equipos de computacion.
Supuestos: Se di - - i L
e dispone del espacio adecuado para la instalacién de los muebles de oficina.
Riesgos: El diseﬁ_o de los casillerqs no satisface las ngcesidaqes de los usuarios. o
) No se dispone del espacio adecuado para la instalacién de los muebles de oficina.
Apr_obado Director de proyecto
por:
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera del REMI 6/6/2021
sector bananero
Nombre del (Sj:lesrl\i/rl;c;‘r
Paquete de | Protocolo de pruebas IDEDT: |155.1.1 |Responsable: de
VD produccion
Documentos que contienen los principales pardmetros a Duracién
Descripcion: | revisar y medir en las pruebas de: sincronizacion, rotacion estimada: 8 dias Costo Total: | $ 6,920.00
en vacio, rotacién con carga, e, impresion y troquelado. )
. Fecha - Duracion
1D Actividades Recursos Costo Inicio Fecha Fin (dias)
Verificador de
L Proyecto,
155111 | antenct Union con UAC Para | verificador de $720.00| 6/6/2023|  6/6/2023 1
eterminar las pruebas a realizar P
royecto, Jefe de
Calidad
Verificador de
Proyecto,
Supervisor de
Calidad,
Supervisor de
Mantenimiento
1.5.5.1.1.2 | Elaborar protocolos de pruebas Mecénico, $5.000.00 | 7/6/2023 13/6/2023 5
Supervisor de
Mantenimiento
Eléctrico,
Supervisor de
Linea de
Produccién
Supervisor de
Linea de
Produccion,
Supervisor de
1.55.1.1.3 | Revision de protocolos con UAC Mantenimiento $1.200.00 | 14/6/2023 15/6/2023 2
Eléctrico,
Supervisor de
Mantenimiento
Mecénico
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Criterios de | Los pardmetros que verificar durante las pruebas son los minimos requeridos para la aceptacion del correcto
Aceptacion: | funcionamiento de la maquinaria.
.| Los protocolos de pruebas son realizados por el fabricante y revisados por el personal de supervisores y técnicos
Supuestos: d . ) . .
e la linea de produccidn de ServiCarton S.A.
. . No existe experticia en el conocimiento de la nueva maquinaria por parte del personal técnico de ServiCartén
Riesgos:
S.A.
gg)rr.obado Jefe de la linea de produccién, Director de proyecto y Técnicos del fabricante
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccién de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
JIEIETE BlE] Verificadores
Paquete de | Planificacion de pruebas ID EDT: |1.55.1.2 |Responsable: d
Trabajo e proyecto
Cronograma de ejecucion de pruebas para comprobar la
... | funcionalidad de la maquinaria y por ende de la linea de | Duracion . .
Descripcion: produccidn, en acuerdo con la Unidad de estimada: 9 dias Costo Total: | $9,360.00
Aseguramiento de la Calidad (UAC) de la empresa.
1D Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durguon
Inicio (dias)
Director de
Proyecto, Jefe de
Calidad,
Representante del
fabricante,
Mantener reunion con UAC y Supervisor de
1.5.5.1.2.1 |técnicos del fabricante de la Linea de $4,200.00 | 16/6/2023 16/6/2023 1
maquinaria Produccion,
Técnico
mecanico del
fabricante,
Técnico eléctrico
del fabricante
155.1.2.2 | Elaborar cronograma de pruebas gfg}'/‘ggfgor de $600.00 | 20/6/2023 | 22/6/2023 3
Director de
Proyecto, Jefe de
Calidad,
155123 Revisi_én de cronograma con UAC Rep_resentante del $4.200.00 | 23/6/2023 23/6/2023 1
y fabricante de la maquinaria fabricante,
Supervisor de
Linea de
Produccién
155124 Difundir cronograma de pruebasa | Asistente de $360.00 | 26/6/2023 28/6/2023 3
stakeholders Proyecto
Criterios de . . . . -
Aceptacion: Cronograma sumillado por todos los interesados e involucrados en la ejecucion de las pruebas
p
Supuestos: | Se dispone de todos los insumos requeridos para la ejecucion de las pruebas
Riesgos: No se contemplan holguras de tiempo en el cronograma para repeticion de pruebas en caso de pruebas fallidas
Aprobado

por:

Director de proyecto
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Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccién de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021

del sector bananero

JUETIELTE GlE] Verificadores
Paquete de | Pruebas eléctricas de sincronizacion ID EDT: |15.5.2.1 |Responsable: d
- e Proyecto
Trabajo
Encendido del tablero de distribucion eléctrica para
verificar la conexidn de la fuente de generacion
Descripcion: electrlca. con I_a _rgd de dlstrlt_)uc_lon exmtepte en Du_rar:lon. 10 dias Costo Total: | $ 13,048.00
paralelo; medicion de los principales pardmetros estimada:
durante esta prueba y verificacion del cumplimiento de
rangos minimos/maximos.
. Fecha - Duracion
ID Actividades Recursos Costo Inicio Fecha Fin (dias)
Supervisor de
155211 Ver|f|_car _almeamon final de la Cahgla_d, Técnico $1,640.00 | 11/7/2023 11/7/2023 1
magquinaria mecanico del
fabricante
Supervisor de
Verificar parametros previos a Calidad, Técnico
155212 ejecuci6n de pruebas eléctrico del $1,640.00 | 12/7/2023 12/7/2023 1
fabricante
Operario de la
linea, Supervisor
. . ... |deLineade
1.5.5.2.1.3 | Ejecutar la prueba de sincronizacion L $2,568.00 | 13/7/2023 17/7/2023 3
Produccion,
Verificador de
Proyecto
155214 Realizar correcciones o ajustes Tecnlco_electrlco $7.200.00 | 18/7/2023 26/7/2023 5
producto de las pruebas realizadas | del fabricante
Criterios de . . . . .
.. | Las pruebas se aceptaran con un trabajo continuo de 3 horas de funcionamiento al 5% de la carga.
Aceptacion:
Supuestos: | Se dispone de todos los elementos requeridos para la ejecucion de las pruebas.
Riesqos: Las pruebas no son realizadas en el horario establecido en el cronograma, debido a ajustes requeridos y
gos- observados previo a la ejecucion de las pruebas.
Q(E)rr.obado Jefe de calidad, Jefe de la linea de produccidn y Director de proyecto
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021

del sector bananero

NI GlE Verificadores
Paquete de | Pruebas de rotacion en vacio IDEDT: |155.2.2 |Responsable:
- de Proyecto
Trabajo
Descripcion: Puesta_ en servicio de la maquinaria para _v,erlf!car el Du_raC|on‘ 18 dias Costo Total: | $ 21,960.00
cumplimiento de los pardmetros de rotacion sin carga. | estimada:
ID Actividades Recursos Costo Fe_ck_la Fecha Fin Durgmon
Inicio (dias)
Supervisor de
155221 Verificar ajuste y calibracion Calidad, Técnico $1,640.00 | 13/7/2023 13/7/2023 1

mecanica

mecanico del
fabricante




Verificar parametros previos a

Supervisor de

Calidad, Técnico
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155222 | . i L $1,640.00 | 14/7/2023 14/7/2023 1
ejecucion de pruebas mecénico del
fabricante
Operario de la
linea, Supervisor
de Linea de
155223 | Ejecutar la prueba \P/ﬁ?#ggﬁ de | $4280.00|18/7/2023|  26/7/2023 5
Proyecto,
Supervisor de
Calidad
Realizar correcciones o ajustes Técnic_o
155224 - mecanico del $14,400.00 | 27/7/2023 9/8/2023 10
producto de las pruebas realizadas fabricante
'CA:\nterlo_sldg Las pruebas se aceptaran con un trabajo continuo de 30 minutos de funcionamiento al 0% de la carga.
ceptacion:
Supuestos: | Se dispone de todos los elementos requeridos para la ejecucion de las pruebas.
Riesqos: Las pruebas no son realizadas en el horario establecido en el cronograma, debido a ajustes requeridos y
gos: observados previo a la ejecucion de las pruebas.
Qc[))rr.obado Jefe de calidad, Jefe de la linea de produccién y Director de proyecto

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacidén de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021

del sector bananero

NEIELTE BlE] Verificadores
Paquete de | Pruebas de rotacion con carga ID EDT: |1.5.5.2.3 | Responsable: de Provecto
Trabajo y
Puesta en servicio de la maquinaria para verificar el Duracién
Descripcion: | cumplimiento de los pardmetros de rotacién con carga; estimada: 17 dias Costo Total: | $17,488.00
es decir en condiciones normales de operacion. )
ID Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durguon
Inicio (dias)
Recargar consumibles en la ﬁﬁ:;a_rllgci?;g
1.5,5.2.3.1 | maquinariay sus componentes: mecé’nico del $1,504.00 | 11/8/2023 11/8/2023 1
aceite, combustible, refrigerante fabricante
Operario de la
155232 | Verificar parametros previos a linea, Tecnico | 1 504,00 | 14/8/2023 | 14/8/2023 1
ejecucion de pruebas mecénico del
fabricante
Operario de la
linea, Supervisor
de Linea de
155.2.3.3 |Ejecutar las pruebas \P/fr‘l";:gg:fo”r do | $7:28000|15/8/2023 |  28/8/2023 10
Proyecto,
Supervisor de
Calidad
Realizar correcciones o ajustes Técnjc_o
155234 - mecénico del $7,200.00 | 29/8/2023 4/9/2023 5
producto de las pruebas realizadas fabricante
Criterios de

Aceptacion:

Las pruebas se aceptaran con un trabajo continuo de 72 horas de funcionamiento al 100% de la carga.
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Supuestos: | La maquinaria ha aprobado satisfactoriamente las pruebas de rotacién en vacio.
Riesqos: Las pruebas no son realizadas en el horario establecido en el cronograma, debido a ajustes requeridos y
gos: observados previo a la ejecucion de las pruebas.
gg)rr.obado Jefe de calidad, Jefe de la linea de produccién y Director de proyecto
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
Nombre del -
Paquete de | Pruebas de impresion y troquelado ID EDT: |155.24 |Responsable: Verificadores
. de Proyecto
Trabajo
Puesta en servicio de la maquinaria para verificar la Duracién
Descripcion: | calidad de la impresion y el troquelado del carton estimada: 17 dias Costo Total: | $17,488.00
corrugado. )
1D Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durgcmn
Inicio (dias)
Operario de la
. . linea, Técnico
1.5.5.2.4.1 | Recargar consumibles y materiales mecanico del $1,504.00 | 5/9/2023 5/9/2023 1
fabricante
Operario de la
15524 | Verificar parametros previos a linea, Tecnico | 1 504 00| 6/9/2023 6/9/2023 1
ejecucion de pruebas mecénico del
fabricante
Operario de la
linea, Supervisor
de Linea de
155243 |Ejecutar las pruebas Produccion, $7,280.00 | 7/9/2023|  20/9/2023 10
Verificador de
Proyecto,
Supervisor de
Calidad
Realizar correcciones o ajustes Técnic_o
155244 - mecénico del $7,200.00 | 21/9/2023 27/9/2023 5
producto de las pruebas realizadas -
fabricante
Criterios de | Las pruebas se aceptaran Unicamente si las cajas producidas alcanzan el nivel de calidad gréfica establecido en
Aceptacion: | los términos de referencia y no presentan defectos en el acabado final
Supuestos: | Las pruebas de rotacion con carga fueron satisfactorias
Riesqos: No se alcanza la calidad grafica deseada durante las primeras horas de servicio de la maquinaria, se requieren
gos: varias calibraciones.
Qg)rr_obado Jefe de calidad, Jefe de la linea de produccion y Director de proyecto
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartdn corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
Nombre del . - _ .
Paguete de Procepllm_lentos de operacion y mantenimiento de la ID EDT 16411 Responsable: Edltpr
Trabajo maquinaria técnico
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Almacenamiento en el SharePoint de los

Duracion

Descripcion: | procedimientos de operacion y mantenimiento de la estimada: 16 dias Costo Total: | $6,384.00
magquinaria que conforma la linea de produccion. )
- Fecha - Duracion
ID Actividades Recursos Costo Inicio Fecha Fin (dias)
Supervisor de
Linea de
Produccion,
Revisar procedimiento de Supervisor de
1.6.1.1.1 | operacion de la maquinaria Mantenimiento | $3,000.00 4/5/2023 10/5/2023 5
entregado por el fabricante Eléctrico,
Supervisor de
Mantenimiento
Mecénico
Supervisor de
Linea de
Produccion,
Revisar procedimiento de Supervisor de
1.6.1.1.2 | mantenimiento de la maquinaria Mantenimiento | $3,000.00 | 11/5/2023 17/5/2023 5
entregado por el fabricante Eléctrico,
Supervisor de
Mantenimiento
Mecénico
16113 ﬁ)“sb;)rr jc'ea d'i’r:f‘f;‘;?;;“a documental | £ ivor tecnico | $320.00| 18/5/2023 25/5/2023 5
16114 | !mprimir04 ejemplares requeridos | g yioy tecnico $64.00 | 26/5/2023 26/5/2023 1
por el area de produccion
i(r::et;tré?:isé?ﬁ Los procedimientos deberan contener la sumilla del Departamento Técnico del fabricante.
s .| Todos los interesados de las Gerencias de Proyectos y Produccion poseen los permisos para acceder al sitio del
upuestos: .
proyecto en el SharePoint.
Riesgos: Los técnicos y operarios no usan el SharePoint, por lo cual es necesario entregar mas ejemplares impresos.
Q(E)rr.obado Director de proyecto y Supervisor técnico del fabricante

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccidn de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
Nombre del - . . L .
Paquete de :\I,/Laer;ugellesrc;léﬂggiezgnlnteractlvos para operacion de la IDEDT: |[1.6.1.2 Responsable: Fé((jzlr:?go
Trabajo P
Guia electronica que ayudara a los operaciones y
técnicos de la linea de produccion a entender al
Descripcion: operacion y man_tgnlmlento qe la maquinaria de_ la Du_raC|on. 24 dias Costo Total: $4,224.00
linea de produccion. Esta guia contiene animaciones | estimada:
que facilitara la comprension de los aspectos
fundamentales.
ID Actividades Recursos Costo Fepr_]a Fecha Fin Durficmn
Inicio (dias)
16121 |Elaborar manual interactivode = | Editor $640.00 |  4/5/2023 17/5/2023 10
operacion de la linea de produccién | técnico
Elaborar manual interactivo de Editor
1.6.1.2.2 | mantenimiento de la linea de técnico $640.00 | 18/5/2023 1/6/2023 10
produccion
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Técnico de
la linea,
Revisar manuales con técnicos de Representant
1.6.1.2.3 ServiCarton y el fabricante de la e del $2,880.00 2/6/2023 6/6/2023 3
maquinaria fabricante,
Técnico de
la linea
1.6.1.2.4 | Publicar manuales interactivos 'Zc(j:lrf?cro $64.00 |  7/6/2023 7/6/2023 1
Criterios de . . . . .
Aceptacion: Entregar como soporte 04 ejemplares impresos legalizados por el Jefe de la linea de produccion.
Supuestos: Los manuales son elaborados en idioma espafiol y con la asistencia de los operarios de la linea de produccion de
P * | ServiCart6n S.A. y técnicos del fabricante
Riesgos: Los manuales interactivos no son amigables con los usuarios.
Qg)rr_obado Director de proyecto y Gerente de produccién
Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccidn de cartén corrugado de una empresa cartonera REMI 6/6/2021
del sector bananero
Nombre del -
Paquete de | Planificacion de capacitaciones ID EEDT: |16.2.1 Responsable: g/ern‘lcadores
. e proyecto
Trabajo
Documento legalizado que contiene el cronograma del
Descripcion: dictado de capacitaciones tedricas y practicas respecto Du_racmn_ 145 dias | Costo Total: | $ 2,200.00
a la operacion y mantenimiento de la maquinaria de la | estimada:
linea de produccién.
ID Actividades Recursos Costo Fe_c ha Fecha Fin Durguon
Inicio (dias)
Director de
Proyecto, Lider
de Produccidn,
16211 |Mantener reunion con el areade | Supervisor de $520.00 | 30/5/2023 |  30/5/2023 | 0.5
produccidn y el equipo de proyecto | Linea de
Produccion,
Verificador de
Proyecto
162,12 | Elaborar el material digital e Asistente de $600.00 | 30/5/2023 | 6//6/2023 5
impreso para las capacitaciones Proyecto
16213 Cont_ratar y coordinar el servicio de | Asistente de $240.00 | 6/6/2023 8/6/2023 2
catering Proyecto
16214 Prepa_rar <_a| auditorio para las Asistente de $120.00 | 8/6/2023 9/6/2023 1
capacitaciones Proyecto
16215 | Eldborar cronograma de Asistente de $240.00 | 9/6/2023|  13/6/2023 2
capacitaciones Proyecto
16216 |Difundircronograma de Asistente de $480.00 | 13/6/2023 | 19/6/2023 4
capacitaciones a stakeholders Proyecto
Criterios de | Las capacitaciones deberan ser planificadas en horario laboral y durante las 8 horas de la jornada por el lapso
Aceptacion: | minimo de 15 dias.
Supuestos: Los operarios de ServiCarton S.A 'y los técnicos instructores del fabricante disponen de las facilidades para
P " | participar activamente en las capacitaciones.
. . No se planifico con al menos 60 dias de anticipacion las capacitaciones y por ende los instructores no estan
Riesgos: - - - . .
disponibles en las fechas requeridas por ServiCarton S.A.
Aprobado

por:

Director de proyecto
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Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacién de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccién de cartén corrugado de una empresa REMI 6/6/2021
cartonera del sector bananero
JUETIELTE GlE] Técnicos del
Paquete de | Capacitacién de operacion ID EDT: 1.6.2.2 Responsable: fabri
- abricante
Trabajo
Exposicidn teorica y aplicacion practica respecto a
la operacidn de toda la maquinaria que compone la
linea de produccidn, a fin de dotar de las
competencias técnicas para el correcto manejo de Duracién
Descripcion: | la maquinaria y capacidad de resolucion de ; . | 15dias Costo Total: | $ 45,600.00
L A estimada:
problemas. La capacion seré dictada por personal
técnico especializado del fabricante de la
maquinaria a los principales operarios de la linea
de ServiCartdn S.A.
ID Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durguon
Inicio (dias)
Técnico
mecénico del
fabricante,
16221 | Ahacttacionteoricaaoperarios de | Teonico $15,200.00 | 13/7/2023 19/7/2023 5
a linea eléctrico del
fabricante,
Técnico de la
linea
Técnico
mecénico del
fabricante,
Capacitacion préactica en talleres Técnico
16222 (banco de pruebas) del fabricante | eléctrico del $15,200.00 | 20/7/2023 281712023 5
fabricante,
Técnico de la
linea
Técnico
mecénico del
fabricante,
N . . Técnico
1.6.2.2.3 | Capacitacion practica en sitio A $15,200.00 | 31/7/2023 4/8/2023 5
eléctrico del
fabricante,
Técnico de la
linea
Criterios de El equip_q de proyecto er]tr_egaré a la Direccion de Tglento Hum_ar!o dg ServiCartc’)n_S.A_. los certificados de
Aceptacion- aprobacién practica y tedrica del personal de operarios que participara en las capacitaciones.
PacIon: | Actas de asistencia firmadas por | rticipantes al final de cada capacitacion.
por 10s particip p
Supuestos: | El banco de pruebas estara disponible durante el periodo de tiempo requerido.
Riesgos: Los asistentes no aprueban los test tedricos y practicos aplicados por los instructores.
:\g)rr‘obado Jefe de produccion y Director de proyecto

Nombre del Proyecto Siglas del Proyecto Fecha
Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y
financiera de la linea de produccion de cartén corrugado de una empresa REMI 6/6/2021

cartonera del sector bananero
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JUETIELTE GlE] Técnicos del
Paquete de | Capacitacion de mantenimiento ID EDT: 1.6.2.3 Responsable: -
- fabricante
Trabajo
Exposicidn teorica y aplicacion practica respecto al
mantenimiento que se debera realizar a la
maquinaria de la linea de produccion, a fin de
Descripcion: preservar y njar}tener la vida dtil de ?St"’}' La Du_ramon. 15 dias Costo Total: | $ 45,600.00
capacion sera dictada por personal técnico estimada:
especializado del fabricante de la maquinaria a los
principales operarios de la linea de ServiCarton
S.A.
ID Actividades Recursos Costo Fe_cha Fecha Fin Durgmon
Inicio (dias)
Técnico
mecénico del
fabricante,
16231 Capac!tacmn tedrica a operarios Tepm_co $15,200.00 8/8/2023 15/8/2023 5
de la linea de produccién eléctrico del
fabricante,
Técnico de la
linea
Técnico
mecanico del
Capacitacion practica de ?ggrllci:?gte,
1.6.2.3.2 | mantenimiento menor en talleres A $15,200.00 | 16/8/2023 22/8/2023 5
- eléctrico del
del fabricante .
fabricante,
Técnico de la
linea
Técnico
mecanico del
Capacitacion practica de ?gcrr'](i:ggte’
1.6.2.3.3 mantenimiento mayor en talleres s $15,200.00 | 23/8/2023 29/8/2023 5
. eléctrico del
del fabricante .
fabricante,
Técnico de la
linea
Criterios de El equipo de proyecto entregara a la Direccion de Talento Humano de ServiCarton S.A. los certificados de
.. | aprobacion préactica y tedrica del personal de operarios que participara en las capacitaciones.
Aceptacion: . - - - o
Actas de asistencia firmadas por los participantes al final de cada capacitacion.
Supuestos: | El taller del fabricante estara disponible durante el periodo de tiempo requerido.
Riesgos: Los asistentes no aprueban los test tedricos y practicos aplicados por los instructores.
Q(E)rr.obado Jefe de produccion y Director de proyecto

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

4.25 Matriz de Trazabilidad de Requisitos

En la Tabla 66, se presenta la matriz de trazabilidad de requisitos, donde a cada requisito

que debe cumplirse en el proyecto se define: la justificacion, tipo, prioridad (considerando el

nivel de influencia de los interesados), criterio de aceptacion y método de validacion a

emplearse.
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Tabla 66. Matriz de trazabilidad de requisitos.

MATRIZ DE TRAZABILIDAD DE REQUISITOS

Nombre del Proyecto:

Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y financiera de la linea de produccion de carton
corrugado de una empresa cartonera del sector bananero

s . Descripcion del e .. . L Criterio de Método de
Cddigo | Requerido por peiC Justificacion del requisito Tipo Prioridad i o
requisito aceptacion validacion
. . Es la manera de garantizar que
Realizar los estudios de g g Los planos forman
. - . las bases estructurales se adecuen Desarrollo y
ingenieria necesarios o parte de los
. . y sean capaces de soportar la presentacion de
Patrocinador para la readecuacion de ; s anexos del Acta
: nueva carga, ademas de verificar . planos de detalle de
RQO1 | Jefe de la linea de | las bases estructurales . . Funcional Alta T de entrega
L . que las conexiones de sistemas la adecuacion civil e )
produccion de la maquinaria y su - : . - recepcion
. ” L2 auxiliares se realicen en instalacion de L
instalacion mecénica- L : o definitiva del
N cumplimiento con los sistemas auxiliares
eléctrica g : ’ proyecto
lineamientos del fabricante
Sistema de puesta a
. . P . Durante las pruebas | Reporte de
Patrocinador tierra debe ser Para evitar que se produzcan L .
: L ~ . de puesta en servicio | pruebas legalizado
RQO2 | Jefe de la linea de | correctamente armonicos y por ende dafios en Funcional Alta ; . Lo
! - - . no se evidencian por los técnico/s
produccion dimensionado y los equipos P .
o armanicos del fabricante
disefiado
. Documentos de
La plataforma de Para mantener el estandar con las Plataforma de I,
. . o adquisicion de los
Patrocinador control debe ser marca | otras de lineas de produccion; control es marca componentes de la
RQO3 | Jefe de la linea de | Rockwell y sus por otro lado ServiCarton S.A. Funcional Alta Rockwell y sus plataforma
produccion elementos Allen tiene confianza y experiencia con elementos Allen o
emitidos por el
Bradley esta plataforma de control Bradley :
fabricante
A Documentos de
La maquinaria L
. L - . adquisicion de la
Patrocinador (principal y auxiliar) De esta manera se evitan costos . - P
; L L . Magquina adquirida a | maquinaria
RQO4 | Jefe de la linea de | debe ser adquirida adicionales que suelen cobrar los Calidad Alta . S
< . . - la empresa fabricante | principal y
produccién directamente a la intermediarios . .
s auxiliar emitidos
fabrica .
por el fabricante
Patrocinador - El fabricante de la Documentos que
; El proveedor Para atencion de reclamos o A
Jefe de la linea de S . DS - maquinaria debe avalen la
! adjudicado debe tener | asistencia técnica inmediata, . . ; .
RQO5 | produccion . Funcional Alta tener una firma existencia de la
un representante de la | debido a desperfectos que pueda
Jefe de S representante con empresay el
- marca en Ecuador presentar la maquinaria - o
mantenimiento técnicos y taller certificado de
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MATRIZ DE TRAZABILIDAD DE REQUISITOS

Nombre del Proyecto:

Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y financiera de la linea de produccion de carton
corrugado de una empresa cartonera del sector bananero

o . Descripcion del e .. . . Criterio de Método de
Cddigo | Requerido por peic Justificacion del requisito Tipo Prioridad L S
requisito aceptacion validacién
equipos para dar representacion;
soporte técnico en el | estos documentos
pais forman parte de
los términos de
referencia a
cumplir previo a
la adjudicacién del
proveedor
Se debe tener la certeza de que se
podra encontrar con facilidad y La maquinaria debe Certificado de
. Garantizar vigencia de inmediato los repuestos o ser construida -
Jefe de la linea de - . . . . construccion de la
L tecnoldgica de la nueva | accesorios que sean necesarios posterior a la firma L
produccion L2 . . maquinaria
RQO6 maquinaria 'y equipos | para los Funcional Alta del contrato de
Jefe de . . avalado por una
. al menos durante 5 mantenimientos/reparaciones compra entre :
mantenimiento ~ . - . sociedad de
afos requeridas al menos dentro de los ServiCartén S.A.y la R,
~ L o clasificacion
5 afios de operacion de la fabrica
maquinaria
Es necesario tener el control del .
Informar avances del . . Convocatoria a
. proyecto a fin de evitar . X
proyecto considerando . . Entregar informes de | reuniones para
. desviaciones en tiempo, costo y No -
RQO7 | Patrocinador el cronograma g . Alta avance mensual del | presentacion de
alcance del proyecto, ademas de Funcional .
formalmente aprobado L proyecto los informes de
o tomar decisiones en el momento
al inicio del proyecto avance mensual
oportuno
El personal que operara -
P que ope El personal de Certificados de
la nueva maquinaria . - SR S
, Para tener capacidad de reaccion operarios, técnicos aprobacion de las
. debera contar con el . i . . o
Patrocinador L .| inmediata y autbnoma ante de la linea de capacitaciones y
conocimiento necesario . g X
RQO8 | Jefe de problemas o desperfectos Funcional Alta produccion y entrenamientos

mantenimiento

para el normal y
correcto
funcionamiento de la
linea de produccion,

mecanicos/eléctricos/electronicos
de la maquinaria

mantenimiento son
capacitados de forma
tedrica y practica

otorgados a los
participantes por
parte del
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MATRIZ DE TRAZABILIDAD DE REQUISITOS

Nombre del Proyecto:

Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y financiera de la linea de produccion de carton
corrugado de una empresa cartonera del sector bananero

Codigo | Requerido por Descrlpglgn eel Justificacion del requisito Tipo Prioridad Crlterlo. gle Mejcodo_ 9Ie
requisito aceptacion validacion
por lo que deberan ser fabricante de la
entrenados y maquinaria
capacitados por el
personal técnico del
fabricante
Reporte de
Un representante de pruebas FAT
. Garantizar que el Verificar que la maquinaria sea eprese legalizados por el
Jefe de la linea de . . ServiCartén S.A
L fabricante realice completamente nuevay se de el - representante de
produccion — . i . debe asistir y . .
RQ09 pruebas a la maquinaria | primer arranque en fabrica para Calidad Alta - . ServiCartén S.A.
Jefe de - presenciar el primer -
I antes del embalaje y comprobar su correcto que presencid las
mantenimiento - ) . arranque de la
salida de su planta funcionamiento e pruebas y el
maquinaria ; -
organismo técnico
del fabricante
Protocolos de
instalacion
. La maquinaria y sus Para poder aplicar a los términos La mgtala_cmn dela Iegallzad_os a
Jefe de la linea de : maquinaria y sus conformidad por
< componentes deben ser | de garantia en caso de
produccién ; . componentes debe parte del
RQ10 instalados de acuerdo a | desperfectos o mal Funcional Alta " ;
Jefe de - ) - — ser asistida por fabricante.
L lo establecido por el funcionamiento de la maquinaria _— .
mantenimiento . técnicos del Constatacion
fabricante Y sus componentes . e
fabricante fisica del correcto
funcionamiento de
la maquinaria
El montaje mecénico y Los planos de Informes de
Jefe de la linea de | eléctrico debe cumplir instalacion cumplen | aceptacion de
roduccion con la norma NEC Es Ia_ manera de tener . . con las calidad emitidos
RQ11 P confiabilidad en el trabajo Calidad Alta

Jefe de
mantenimiento

2015 de instalaciones
electromecénicas y la
norma americana

ejecutado

recomendaciones
establecidas en la
referida norma

por la Unidad de
Aseguramiento de
la Calidad de
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MATRIZ DE TRAZABILIDAD DE REQUISITOS

Nombre del Proyecto:

Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y financiera de la linea de produccion de carton
corrugado de una empresa cartonera del sector bananero

Codigo | Requerido por Descrlpglgn eel Justificacion del requisito Tipo Prioridad Crlterlo. gle Mejcodo_ 9Ie
requisito aceptacion validacion
Los planos de la UAC; dfolrmaran
Jefe de la linea de | Las modificaciones a implementacion civil Sr?(ratfosealojxcta de
RO12 produccion las mstalamo_nes civiles | Para Fene_r confiabilidad en el Calidad Alta cumplen con las entrega recepcion
Jefe de deben cumplirconla | trabajo ejecutado recomendaciones final
mantenimiento norma NEC 2015 establecidas en la ina
referida norma
Dentro de las
Las pruebas deben ser | Requerido para contar con la especificaciones
planificadas con presencia y asistencia de los técnicas del proceso | Protocolo de
RQ13 | Patrocinador antelacion yen técn_icos enviados por el N_o Alta _de co_ntrataci(?n se ha pruebas y
concordancia con las fabricante durante todo el Funcional incluido la asistencia | cronograma de
recomendaciones del periodo de pruebas de la en las pruebas por ejecucion
fabricante maquinaria parte del organismo
técnico del fabricante
Pruebas de
sincronizacién, cony
Patrocinador Entregar la maquinaria sin carga
Jefe de la linea de |al 100% en . . satisfactorias, 100%
L . . Para cumplir con el objeto . Acta de entrega
RQ14 | produccion funcionamiento y Funcional Alta aprobadas y de S
. contractual del proyecto recepcion final
Jefe de garantizar el acuerdo a lo
mantenimiento rendimiento requerido establecido en el
Acta de Constitucion
del proyecto
Patrocinador Para cumplir con el objeto Ejecucién de pruebas -
Gerente de Alta calidad gréafica en | contractual del proyecto y de impresiony Constatacion
RQ15 | produccion Calidad Alta fisica del producto

Jefe de la linea de
produccion

el producto final

contribuir con los objetivos
estratégicos de la empresa

troquelado bajo los
requerimientos de los

final
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MATRIZ DE TRAZABILIDAD DE REQUISITOS

Nombre del Proyecto:

Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y financiera de la linea de produccion de carton
corrugado de una empresa cartonera del sector bananero

o . Descripcion del e .. . . Criterio de Método de
Cddigo | Requerido por peic Justificacion del requisito Tipo Prioridad L S
requisito aceptacion validacién
mas exigentes
. . Satisfacer a los mas exigentes clientes
Patrocinador Capacidad para crear e . . .
LR clientes de la linea de carton
Gerente de imprimir disefios
. . corrugado para banano de .
RQ16 | produccion exclusivos de acuerdo a | . S Funcional Alta
. . importacidn e incrementar la
Jefe de la linea de | los requerimientos de L
s . competitividad en el mercado
produccion los clientes
local
La documentacién L
. Revisién de
técnica como
manuales
manuales y interactivos a
Entregar la procedimientos . ;
S través del ingreso
documentacion técnica deben ser elaborados :
. X de usuario y
necesaria para orientar con base en la ~
L . = . contrasefias
Jefe de la correccion de No . informacion provista .
RQ17 - . Media - asignadas.
mantenimiento desperfectos o Funcional por el fabricante y .
i . Ejemplares de
mantenimientos de la deberan ser o
. - . procedimientos
maquinaria y sus Para el uso y entendimiento implementados de impresos seran
componentes rapido de los técnicos de manera digital
. : s anexos al Acta de
mantenimiento y operarios de la (faciles de entender y L
. L . i entrega recepcion
linea de produccion realizar basquedas final
especificas)
Toda la documentacion . .
Toda la informacion
generada en el proyecto
se encuentra
debe reposar en el . s
Gerente de - . No . almacenada en el sito | Revision del
RQ18 SharePoint empresarial . Baja -
proyectos Funcional del proyecto SharePoint

y a este tendra acceso
principalmente la
Gerencia de produccion

asignado en el
SharePoint
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MATRIZ DE TRAZABILIDAD DE REQUISITOS

Nombre del Proyecto:

Renovacion de maquinaria industrial para mejorar la eficiencia productiva y financiera de la linea de produccion de carton
corrugado de una empresa cartonera del sector bananero

Codigo | Requerido por Descrlpglgn eel Justificacion del requisito Tipo Prioridad Crlterlo. gle Mejcodo_ 9Ie
requisito aceptacion validacién
S La linea opera con
Patrocinador n?a:;rggeugllfrg dﬁ;a Para automatizar la linea de no mas del 50% de ;?22{;2 gg f;ﬁ[r?za
RQ19 | Gerente de obrag produccion y disminuir los Funcional Alta operarios con los que L
- opera la linea de . - de produccion
produccion gastos operativos necesitaba intervenida

produccion

inicialmente

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.
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4.3 Gestion del Cronograma

La Gestion del Cronograma del Proyecto “incluye los procesos requeridos para administrar
la finalizacion del proyecto a tiempo”™. Entre los procesos que integran la Gestion del
Cronograma del Proyecto se encuentran: planificar la gestion del cronograma, definir las
actividades, secuenciar las actividades, estimar la duracion de las actividades, desarrollar el
cronograma y controlar el cronograma, (PMI, 2017).

La planificacion de la gestion del cronograma contiene los lineamientos que el equipo de
proyecto debe seguir para definir, secuenciar, estimar la duracién de las actividades, desarrollar,
controlar y monitorear el cronograma del proyecto.

Una vez definida y aprobada la EDT, se elabor6 el cronograma del proyecto con la ayuda
del programa Microsoft Project 2013. La estimacion de la duracion de cada una de las
actividades se realiz0 a través de la técnica de Estimacion por Tres Valores o Pert, considerando
el dia como unidad de tiempo. La identificacion de las relaciones logicas entre las actividades del
proyecto se realiz6 mediante el Método de Diagramacion por Precedencia (PDM).

Dentro de cada una de las fases del proyecto se han considerado hitos y basicamente
corresponden al cumplimiento de cada uno de los entregables.

Posterior a la asignacion de los recursos, duracion y secuenciamiento de las actividades
en el espacio de planificacion conocido como Diagrama de Gantt en Microsoft Project, se estima
una duracion del proyecto de aproximadamente 472 dias, estableciendo como fechas de inicio y
finalizacion del proyecto el 10/01/2022 y 24/11/2023 respectivamente. Finalizado este proceso y
con certeza de que todas actividades han sido secuenciadas correctamente se marco la Linea

Base del cronograma y después de esto es visualizé las actividades que se encuentran en la ruta
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critica, pues constituyen actividades que mayor énfasis en el monitoreo y control del

cronograma.

Para finalizar esta area del conocimiento, se utilizé la herramienta @Risk para:

Determinar la reserva de contingencia: A través del analisis cuantitativo de riesgos que
considera la incertidumbre en la ocurrencia del riesgo y su impacto en el proyecto es
posible determinar que se requeriran 317,5 dias adicionales como resultado de la
simulacion del modelo realizado con 500 iteraciones. Estos dias adicionales permitiran
hacer frente a la activacion de uno o mas riesgos que pudieran retrasar la entrega final del
proyecto.

Analizar la variabilidad del cronograma: El analisis probabilistico considera la
incertidumbre en la duracion y capacidad de los recursos tipo trabajo empleadas en la
estimacion del presupuesto. Para estas 2 variables de entrada se definieron funciones de
probabilidad tipo Pert y con estas condiciones establecidas en el modelo se realizo la
simulacion con “Auto” iteraciones, obteniendo que: la probabilidad de que la duracion
del proyecto sea mayor a 472 dias es de aproximadamente 42%; mientras que, con un

95% de probabilidad la duracién del proyecto sera de aproximadamente 479 dias.

4.3.1 Plan de Gestion del Cronograma

El Plan de Gestion del Cronograma “es un componente del Plan para la Direccion del

Proyecto que establece los criterios y las actividades para desarrollar, monitorear y controlar el

cronograma”, (PMI, 2017).

El Plan de Gestion del Cronograma definido para el proyecto REMI se detalla a

continuacion:
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Tabla 67. Plan de Gestion del Cronograma.

DATOS GENERALES DEL PROYECTO Y CONTROL DE VERSIONES
Renovacion de maquinaria industrial para
Nombre del mejorar la eficiencia productiva y financiera | Siglas del REMI
Proyecto: de la linea de produccion de carton corrugado | Proyecto:
de una empresa cartonera del sector bananero
< . Version
Fecha 24/05/2021 |N°de Version: | 1.0 Motivo: C
original
Patrocinador Aprobad
Realizado por: |C.A., E.A. |Revisada por: |Gerente de pr.o ada Patrocinador
Produccién |[PO"

METODOLOGIA DEL CRONOGRAMA

La metodologia a emplear para la elaboracion del cronograma es la siguiente:

- Enumerar o identificar los entregables una vez que el EDT haya sido aprobado.

- Definiry listar las actividades para cada paquete de trabajo.

- Secuenciar las actividades, asignar recursos a cada una de estas y estimar la duracion.

- Marcar la linea base.

- Comunicar a los interesados el cronograma final para su aprobacion.

- Seguimiento y control del cronograma con base en lo planificado y aprobado.

HERRAMIENTAS DEL CRONOGRAMA

- Programa Microsoft Project 2013

- Juicio de expertos

- Reuniones con el equipo de proyecto y expertos

PROCESO PARA DEFINIR LAS ACTIVIDADES:

- Con base en el EDT aprobado para cada paquete de trabajo las actividades seran
identificadas mediante descomposicion, juicio de expertos y reuniones con el equipo de
trabajo.

PROCESO PARA SECUENCIAR LAS ACTIVIDADES:

- Laidentificacion de las relaciones ldgicas entre las actividades del proyecto se realizara
mediante el Método de Diagramacion por Precedencia (PDM).

PROCESO PARA ESTIMAR LOS RECURSOS DE LAS ACTIVIDADES:

- El Director de proyecto y su equipo de trabajo contaran con el soporte de expertos que en
este caso seria el fabricante de la maquinaria y Gerentes de cada area, quienes definiran el
namero de recursos requeridos para cada actividad.

- Los recursos definidos seran ingresados en MS Project con el principal objetivo de
visualizar y garantizar que no existan recursos sobrecargados de trabajo.

PROCESO PARA ESTIMAR LA DURACION DE LAS ACTIVIDADES:

- Los documentos de entrada para estimar la cantidad de periodos de trabajo necesarios para
finalizar cada una de las actividades con los recursos previamente estimados
principalmente constituyen: lista de actividades, lista de hitos, recursos, acta de
constitucion del proyecto (asignaciones del equipo del proyecto, supuestos y riegos de alto
nivel).
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- Laestimacion de actividades la realizara el Director del proyecto con el soporte de su
equipo de trabajo, para esto consideraran la cantidad de recursos disponibles y el alcance

de la tarea a realizar.

- Para estimar la duracion de las actividades se empleara la técnica de Estimacidn por Tres
Valores, dado que no se cuenta con un historico de proyectos similares que se hayan

realizado en la empresa.

- Laduracion estimada para cada actividad serd ingresada en el cronograma realizado en MS
Project, para conocer el tiempo total que tomara la implementacion del proyecto.

UMBRALES UMBRALES DE
NIVEL DE EXACTITUD DE MEDIDA CONTROL
Tiempo
La exactitud de estimacion de la duracion de las Dias — Horas +10%
actividades es del 90% laborables +L70
1 dias = 8 horas
FORMATOS Y REPORTES DEL CRONOGRAMA:
Formatos del Cronograma Frecuencia FREEOES € Frecuencia
Cronograma
Informe de
Una vez al inicio desempefio (valor
Listado de actividades e hitos ganado) y avance de | Mensual
del proyecto -
las actividades del
proyecto
Secuenciamiento de Una vez al inicio | Planificacion de
T . Semanal
actividades del proyecto actividades

Estimacion de recursos de
actividades

Una vez al inicio
del proyecto

Estimacion de duracion de
actividades

Una vez al inicio
del proyecto

Solicitud de cambio
de la linea base

Cuando exista una
afectacion al costo,
tiempo y alcance
del proyecto

PROCESO PARA DESARROLLAR EL CRONOGRAMA:

Una vez que se haya definido las actividades, secuenciado, asignado recursos y estimado la
duracién de estas se procedera ingresar esta informacion en la herramienta MS Project, en el

siguiente orden:
- Paquetes de trabajo
- Actividades
- Duracion
- Dependencia logica
- Fechas de inicioy fin
- Recursos
- Marcacion de hitos

Posterior a esto se programara el calendario y se organizara una reunién con los stakeholders

para:
- Presentar el cronograma

- Implementar las observaciones realizadas

- Proceder con la aprobacion del cronograma
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PROCESO PARA MONITOREAR Y CONTROLAR EL CRONOGRAMA:
Monitorear:

Mediante la herramienta MS Project 2013 se llevara el control del cronograma, ya que
incorpora el analisis del Valor Ganado y muchas otras caracteristicas que permitiran
monitorear el proyecto con la frecuencia antes descrita, esto es mensualmente.

Al término de cada mes se presentara al Patrocinador y principales stakeholders un informe en
el que se detalla las actividades ejecutadas y el analisis del valor ganado.

Adicional, el director de proyecto y su equipo de trabajo se reuniran los dias viernes de cada
semana, con el objetivo de revisar la planificacién semanal de actividades encaminados a
cumplir con los tiempos establecidos en el cronograma del proyecto. Para la presentacion de
actividades semanales se empleara el formato establecido por la Gerencia de proyectos.

Controlar:

En caso de existir un desfase en el cronograma mayor al umbral de control establecido y este
altera o modifica una de las restricciones del proyecto se procedera a aplicar una solicitud de
cambio, esta sera aprobada por:
- El Director de Proyecto, para cambios bajos y medios que en general no afecten o
impacten en la linea base del cronograma.
- Patrocinador, para cambios considerables (altos) que impactan directamente en la linea
base del cronograma.
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.

4.3.2 Cronograma del Proyecto (MS Project)
El cronograma del proyecto constituye una salida del modelo de programacion en el que
se presentan las actividades del proyecto, con sus respectivas fechas, duraciones e hitos; tal como

se muestra a continuacion:
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20
21

22

23

24

123

146
147

148

149

150

Modo de EDT
|tarea
- 1
- 1.1
- LL1
- LLL1
- 1112
n LLL3
- L1L2
= 1.1.21
- 1.1.22
=3 1.1.23
== 1.1.24
- 1.1.2.5
= 1.1.26
- 1.1.27
= 1128
= 1.1.29
- 1.1.2.10
- L1211
- 1.1.2.12
- 1.1.2.13
- 1.1.2.14
- 1.1.2.15
- 113
- 1L1.3.1
- 1.1.3.2
- 114
- 1141
- 1.14.2
- 1.143

1.2

|

Nombre de tarea

RENOVACION DE
MAQUINARIA INDUSTRIAL
DE LA LINEA DE .
PRODUCCION DE CARTON
CORRUGADO PARA EL
Gestion del Proyecto

Acta de Constitucién del
Proyecto
Elaborar el acta de
constitucion del proyecto
Revisar y aprobar el acta
de constitucion del
proyecto
Difundir el acta de

constitucion del proyecto a Proyecto

todos los stakeholders
Plan para la Direccién del
Proyecto
Elaborar el Plan para la
Gestion del Alcance
Elaborar el Plan de
Gestién de los Requisitos
Elaborar el Plan de
Gestion del Cronograma
Elaborar el Plan de
Gestion de los Costos
Elaborar el Plan de
Gestion de la Calidad
Elaborar el Plan de
Gestion de los Recursos
Elaborar el Plan de
Gestion de las
Elaborar el Plan de
Gestion de los Riesgos
Elaborar el Plan de
Gestion de las
Elaborar el Plan de
Involucramiento de los
Interesados
Elaborar el Plan de
Gestion de Cambios
Elaborar el Plan de
Gestion de la

Revisar planes de proyecto Director de Proye 5 dias

Plan para la Direccion del
Proyecto aprobado
Reunion Kick - off del
proyecto

Evaluacion y Control del

Proyecto
Reunién de seguimiento
semanal
Informes de avance
mensual

Cierre del Proyecto
Elaboracion de acta de
entrega recepeion final de
la maquinaria y sus
componentes al area de
produccion
Elaboracion y entrega del
informe final de proyecto
Cierre de proyecto
legalizado

Diseiio e Ingenieria

Nombres de los  Duracion
recursos
472,38 dins
472.38 dias
4 dias
Director de 2 dias
Proyecto
Director de 1 dia
Proyecto
Asistente de 1 dia
34.5 dias
Verificador de 4 dias
Proyecto 1
Verificador de 4 dias
Proyecto 2
Verificador de 4 dias
Proyecto 1
Verificador de 4 dias
Proyecto 2
Verificador de 4 dias
Proyecto 1
Verificador de 4 dias
Proyecto 2
Verificador de 4 dias
Proyecto 1
Verificador de 4 dias
Proyecto 2
Verificador de 4 dias
Proyecto 1
Verificadorde 4 dias
Proyecto 2
Verificador de 4 dias
Proyecto 1
Verificador de 4 dias
Proyecto 2
Director de 0 dias
Proyecto
Director de 0.5 dias
Proyecto
485,25 dias
485,25 dias
456 dias
31 dias
Director de 15 dias
Proyecto
[20%]:Verificadc
de Proyecto
2:Verificador de
Asistente de 15 dias
Proyecto
Director de 0 dias
Proyecto
50 dias

Renovacion de maquinaria industrial de la linea de produccién de cartén corrugado v01.mpp
Comienzo Fin Predecesoras  Nombres de 105 | 15feb 21 | 17 may 21/ 16 ago 21| 15 now 21| 14 feb'22 | 16 may 22| 15 ago 22| 14 nov 22 | 13 feb'23 | 15 may '23 1439023 | 13nov'23 12 fel
recursos Llxlvio mi s sl lx|violmlJglsit x v o mlyls|li i x|v olm
lun 1071722 vie 24/11/23 ! 1™
lun 10/1/22  vie 24/11/23 T 1 0%
lun 10/1/22  jue 13/1/22 § 0%
lun 10/1/22  mar 11/1/22 Director de
Proyecto
mi¢ 12/1/22 mié 12/1/22 4 Director de
Proyecto
jue 13/1/22 jue 13/1/22 5 Asistente de
Proyecto
lun 17/1/22  vie 4/3/22 r— 0%
lun 17/1/22  jue 20/1/22 6FC+1 dia Verificador de
Proyecto 1
lun 17/1/22 jue 20/1/22 6FC+1 dia Verificador de
Proyecto 2
lun 24/1/22  jue 27/1/22 8FC+1 dia Verificador de
Proyecto 1
lun 24/1/22  jue 27/1/22 9FC+1 dia Verificador de
Proyecto 2
lun 31/1/22  jue 3/2/22 10FC+1dia  Verificador de
Proyecto 1
lun 31/1/22  jue 3/2/22 1IFC+1 dia  Verificador de
Proyecto 2
lun 7/2/22 Jue 10/2/22 12FC+1 dia  Verificador de
Proyecto 1
lun 7/2/22 Jjue 10/2/22 13FC+1 dia  Verificador de
Proyecto 2
Jue 17/2/22 14FC+1 dia  Verificador de
Proyecto 1
jue 17/2/22 I5FC+1dia  Verificador de
Proyecto 2
lun 21/2/22  jue 24/2/22 16FC+1 dia  Verificador de
Proyecto 1
lun21/2/22  jue 24/2/22 17FC+1 dia  Verificador de
Proyecto 2
vie 25/2/22  jue 3/3/22 8:9:10:11;12:1 Director de Proy
Jue 3/3/22 jue 3/3/22 20 Director de @ 33
Proyecto
vie 4/3/22 vie 4/3/22 21 Director de
Proyecto
vie 14/1/22  vie 24/11/23 I 1 0%
vie 14/1/22  vie 24/11/23 [liee: Jcionciieictisitaientoiednitadnititaiateititeastitieititinteiatdanetinteiaticiiniet it by
vie 4/2/22 Tun 6/11/23 0% 0%0%0% 0%0%0% 0%0% 0%0%0% 0%0%0%0% 0%0% 0%0%0%0%
lun 6/11/23  mar 19/12/23 — 0%
lun 6/11/23  lun 27/11/23 340:346:363:3 Director de
Proyecto
[20%]: Verificadd
de Proyecto
2:;Verificador de
mar 28/11/23 mar 19/12/23 147FC+1 dia  Asistente de
Proyecto
mar 19/12/23 147:148 Director de @ 19/12
Proyecto
vie 4/3/22 vie 13/5/22 pr— 0%
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151 o 1.2.1 Ingenicria basica y 43 dias vie 4322 mié 4/5/22 — 0%
conceptual
152 .y 1.2.1.1 Elaborar el diseiio Diseador 10 dias vie 4/3/22 vie 18/3/22 22 Disefiador 0%
conceptual de ubicaciony 1:Asistente de 1:Asistente de
disposicion de la nueva  Disefio 1 Disefio |
maquinaria principal y
auxiliar
153w 1.2.1.2 Elaborar los planos de  Asistente de 10 dias vie 18/3/22  vie 1/4/22 152 Asistente de 0%
obra civil y estructurales  Disefio Disefio
conceptuales de los 2;Disefiador 2 2;Disenador 2
alojamientos de la nueva
maquinaria
154 ey 1.2.1.3 Elaborar los planos Disefador 10 dias vie 1/4/22 vie 15/4/22 153 Disefiador ¥ 0%
conceptuales para la 1:Asistente de 1:Asistente de
adecuacién de los sistemas Disefio 1 Disefio 1
auxiliares: aire
comprimido,
abastecimiento de agua
dulce y tratamiento de
aguas residuales
155 g 1.2.14 Elaborar los planos Disefador 10 dias vie 15/4/22  vie 29/4/22 154 Disefiador 0%
conceptuales para la 1:Asistente de 1:Asistente de
adecuacién de la Diseiio 1 Disefio 1
alimentacion eléctrica
156 mm 1.2.1.5 Revision y aprobacion de  Jefe de 3 dias vie 29/4/22  mié 4/5/22 155;152;153;1 Jefe de 0%
la ingenieria basica y Ingenieria Ingenieria
conceptual
157w 1.2.2 Ingenicria de detalle 40 dias vie 18/3/22  vie 13/5/22 I 0%
158w 12211 Elaborar el disefio final de Disefiador 5 dias vie 18/3/22 wvie 25/3/22 152 Diseniador ha
ubicacion y disposicién de 1:A: 1:Asistente de
159 m. 1.2.2.2 Elaborar los planos de Asistente de 5 dias vie 1/4/22 vie 8/4/22 153 Asistente de 4
obra civil y estructurales  Disefio Disefio
definitivos de los 2:Disefiador 2 2:Disefador 2
160w 1.2.2.3 Elaborar los planos 5 dias vie 15/4/22  vie 22/4/22 154 Asistente de
definitivos para la Disefio
adecuacién de los sistemas 2:Disefiador 2 2:Disenador 2
auxiliares: aire
161 wg 1224 Elaborar los planos Disefiador 5 dias vie 29/4/22  vie 6/5/22 155 Disefiador 0%
definitivos para la 1:Asistente de 1:Asistente de
162 1.2.25 Revision y aprobacion de  Jefe de 5 dias vie 6/5/22 vie 13/5/22 158;159;160;1 Jefe de 0%
la ingenieria de detalle Ingenieria Ingenieria
163 . 1.2.3 Estudios e Ingenieria 0 dias vie 13/5/22  wie 13/5/22 162;156 13/5
finalizados y aprobados
164 we L3 Adquisiciones 301,6 dias vie 1/4/22 mar 30/5/23 [3 { 0%
165 mg 131 Kit de maquinaria de la 301.6 dias  vie 1/4/22 mar 30/5/23 I { 0%
linea de produccién
166 mwm 1.3.1.1 Magquinaria principal 300 dias vie 1/4/22 vie 26/5/23 r 1 0%
167 mm L3111 Elaborar el estudiode  Verificadorde 5 dias vie 1/4/22  vie 8/4/22 22FC+20 dias Verificador de
mercado e informe de  Proyecto | Proyecto |
168 1.3.1.1.2 Seleccion y adjudicacior Asistente Logisti 20 dias vie8/422  vie 6/5/22 167 Asistente Logisti 0%
169 g 1.3.1.13 Elaborar y firmar el cont Abogado [50%]:. 5 dias vie 6/5/22  vie 13/5/22 168 Abogado [50%]; #0%
170 mg 13.1.14 Ejecutarel lerpago  Maq. Principal p:2 dias mar 17/5/22  jue 19/5/22 169FC+2 dias Magq. Principal p Yo%
171 = 1.3.1.15 Fabricacion de la maquitMaq. Principal p:230 dias Jue 19/5/22  jue 6/4/23 170 Maq. Principal p: 0%
172 = 1.3.1.1.6 Importacion Asistente Logisti 30 dias jue 6/423  jue 18/5/23 171 Asistente Logisti L“O%
173 = 1.3.1.1.7 Gestionar la nacionaliza: Asistente Logisti¢5 dias Jue 18/5/23  jue 25/5/23 172 Asistente Logisti ﬁz%
174 g 13.1.18 Elaborar y legalizarel ~ Analista de 1 dia Jue 25/5/23  vie 26/5/23 173 Analista de ~70%
acta de entrega Finanzas:Asisten! Finanzas:Asisten L
175 mg 1.3.1.19 Ejecutar el pago final  Maq. Principal p: 1 dia jue 25/5/23  vie 26/5/23 174CC Maq. Principal p: 0%
176 = 13.1.2 Magquinaria auxiliar 296,6 dias  vie 8/4/22 mar 30/5/23 r 1 0%
177 = 1.3.1.2.1 Elaborar el estudiode  Verificadorde 5 dias vie 8/4/22  vie 15/4/22 167 Verificador de
mercado e informe de  Proyecto 2 Proyecto 2
178 13.1.22 Seleccion y adjudicacio Asistente Logistii 20 dias vie 15/4/22  vie 13/5/22 177 Asistente Logisti
179 mg 1.3.123 Elaborar y firmar el con Abogado [50%]:. 5 dias vie 13/5/22  vie 20/5/22 178 Abogado [50%];
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13.1.24
13.1.25
1.3.1.2.6
1.3.1.2.7
1.3.1.28

13.129
1.3.13

132

1.3.2.1
1.32.1.1

13.2.12
13213
13.2.14

1322

13221

13.222
13223
13224

1.3.2.3
13.23.1

13232
13233
13234

133

1.33.1

1332

1333

1.3.34
1335
1.3.3.6

1.3.3.7
1338

1.34
1.3.4.1

1342

1.3.43

1.3.44

1345

Ejecutar el ler pago

Analista de Finar 0.5 dias

Fabricacion de maquinaMagq. Auxiliar pa 230 dias

Importacion

Asistente Logistii30 dias

Gestionar la nacionaliza Asistente Logistii5 dias

Elaborar y legalizar el
acta de entrega
Ejecutar el pago final
Maquinaria principal y
auxiliar adquirida
Servicios para la
adecuacion de la
Obra civil
Elaborar el estudio de
mercado e informe de

Analista de 1 dia

Finanzas:Asisten!

Magq. Auxiliar pa | dia
0 dias
35 dias
25 dias

Asistente de 5 dias
Proyecto

Seleccion y adjud

or Ast Logisti 15 dias

Elaborar y firmar la orde Abogado [50%]:. 5 dias

Servicio para

implementacion de obra

Sistemas auxiliares (aire

comprimido, agua dulce

v aguas residuales)
Elaborar el estudio de
mercado e informe de

0 dias

25 dias

Asistente de 5 dias
Proyecto

y

or Asistente Logistii 15 dias

Elaborar y firmar la orde Abogado [50%]:. 5 dias

Servicio para
implementacion de
Sistema eléctrico
Elaborar el estudio de
mercado e informe de

0 dias

25 dias

Asistente de 5 dias
Proyecto

Seleccion y adjud: or A Logisti( 15 dias
Elaborar y firmar la orde Abogado [50%]:. 5 dias
Servicio para 0 dias
implementacion del

Consumibles para puesta en 33,5 dias

servicio de la maquinaria
Cotizar los consumibles
requeridos para el
Planificar los consumibles
requeridos en la web
Realizar la solicitud de
material en la web interna

Asistente de 5 dias
Proyecto

Asistente de 0,5 dias
Proyecto

Verificadorde 0.5 dias
Proyecto 2

Seleccidn y adjudicacion d Asistente Logistii 8 dias

Elaborar y firmar la orden ¢ Asistente Logistii2 dias

Arribo de los materiales e
insumos a la bodega
Ejecutar el pago

Asistente 1 dia
Logistico 4
Consumibles:An: 1 dia

Elaborar y legalizar el acta Asistente de 0.5 dias

de entrega recepeion final
Equipos de computacién

Proyecto
40 dias

Cotizar las computadoras e Asistente de 5 dias
impresoras requeridas para Proyecto[50%]

la gestion administrativa
Planificar 8 computadoras
y 2 impresoras en la web
Realizar la solicitud de
material en la web intena
Seleccidn y adjudicacion
del proveedor

Asistente de 1 dia
Proyecto[50%]
Verificador de 1 dia
Proyecto 1[50%]
Asistente 10 dias
Logistico

Elaborar y firmar la orden  Asistente Logisti 4 dias

vie 20/5/22
lun 23/5/22
lun 10/4/23
lun 22/5/23
lun 29/5/23

lun 29/5/23
mar 30/5/23

lun 16/5/22

lun 16/5/22
lun 16/5/22

lun 23/5/22
lun 13/6/22
lun 20/6/22

lun 23/5/22

lun 23/5/22

lun 30/5/22
lun 20/6/22
lun 27/6/22

lun 30/5/22
lun 30/5/22

lun 6/6/22
lun 27/6/22
lun 4/7/22

lun 6/6/22
lun 6/6/22
lun 13/6/22
lun 13/6/22

mar 14/6/22
vie 24/6/22
mar 19/7/22

mié 20/7/22
mié 20/7/22

mar 14/6/22
mar 14/6/22
mar 21/6/22
mié 22/6/22
Jue 23/6/22

Jue 7/7/22

lun 23/5/22
lun 10/4/23
lun 22/5/23
lun 29/5/23
mar 30/5/23

mar 30/5/23
mar 30/5/23

lun 4/7/22

lun 20/6/22
lun 23/5/22

lun 13/6/22
lun 20/6/22
lun 20/6/22

lun 27/6/22

lun 30/5/22

lun 20/6/22
lun 27/6/22
lun 27/6/22

lun 4/7/22
lun 6/6/22

lun 27/6/22
lun 4/7/22
lun 4/7/22

jue 21/7/22
lun 13/6/22
lun 13/6/22
lun 13/6/22

Jue 23/6/22
lun 27/6/22
mar 19/7/22

Jue 21/7/22
mié 20/7/22

lun 8/8/22
lun 20/6/22

mar 21/6/22
mié 22/6/22
nué 6/7/22

mar 12/7/22

179
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181
182
183

184CC
175:185

163FC+1 dia

189
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189:163

194
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194:163

199
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204
205CC
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dias
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Analista de Finan
Magq. Auxiliar pa;
Asistente Logisti
Asistente Logisti
Analista de
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Asistente Logisti
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Proyecto
Asistente Logisti
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Proyecto
Asistente Logisti
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Proyecto
Asistente de
Proyecto
Verificador de
Proyecto 2
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Asistente Logisti
Asistente
Logistico 4
Consumibles; Ang

Asistente de
Proyecto
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Asistente Logisti
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1.3.4.6

1.34.7
1348

135
1351

1352

1.35.3

1354
1355
1.3.5.6
1357
1358

14

141

L4.1.1.6
1.4.1.2

L4.1.2.1

14122

14.1.23

14.1.3

142
1421
142.1.1
14212

Arribo de las
computadoras e
Ejecutar el pago
Elaborar y legalizar el acta
de entrega recepcion final
de los equipos de
Muebles v enseres
Cotizar escritorios, sillas,
archivadores y teléfonos
requeridos para la gestion
Planificar 4 escritorios, 10
sillas, 4 archivadores y 3
teléfonos en la web interna
Realizar la solicitud de
material en la web interna

Asistente 2 dias
Logistico
Equipos de comp 2 dias

Asistente de 1 dia
Proyecto[50%]

45.5 dias

Asistente de 5 dias
Proyecto[50%]

Asistente de 1 dia
Proyecto[50%]

Verificador de 0.5 dias
Proyecto 1[50%]

Seleccion y adjudicacion d Asistente Logisti 16 dias
Elaborar y firmar la orden « Asistente Logisti 4 dias

Arribo de los muebles a la | Asistente Logistii 2 dias

Ejecutar el pago
Elaborar y legalizar el acta
de entrega recepcion final
Adecuacién de la
Infraestructura
Desinstalacién de
componentes a reemplazar
Desconexin del sistema
cléctrico

Muebles y ensere 2 dias

Asistente de 1 dia
Proyecto[50%]
141 dias
23 dias
13 dias

Desconectar cables de fi Desconectar cab 5 dias
Desconectar cables de ¢« Desconectar cab 5 dias

Desconectar el motor
principal de la red de

Desconectar el 2 dias
motor principal

Desconectar la puesta a | Desconectar lap | dia

Desmontar los
1 de control,

Desmontar los 5 dias
! de

Marcar e identificar los « Marcar e identifi2 dias

Desconexidn de
subsistemas
interconectados a la
maquinaria
Cerrar las vilvulas de
alimentacion de
combustible, aceite,
Desacople de tberias
conectadas a la

8.5 dias
Cerrar las 0.5 dias
valvulas de
alimentacion

Desacoplede 5 dias
tuberias

Colocar bridas de cierre Colocar bridas 3 dias

en tuberias de cierre en
Desmontaje de la 5 dias
maquinaria principal ¥
auxiliar

Romper el encofrado de Romper el 2 dias

sujecion de la encofrado de

Desacoplar los accesoric Desacoplar los a 3 dias
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Desajustar la per2 dias
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115 dias

Derrocamiento 20 dias
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Cimentacion del terreno Cimentacion del 20 dias
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jue 14/7/22
mié¢ 10/8/22
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142222
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142232
142233
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1.423.1
14232
14233
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15
1.5.1

1.5.1.1

L5111

1.5.1.1.2

1.5.1.1.3

1.51.2
L.5.1.2.1

1.5.1.2.2

1.5.1.2.3
1.5.1.24

1.5.1.3

1.5.2
1.5.2.1

1.5.2.1.1

1.5.2.1.2

Fundicion del terreno  Fundicion del te130 dias

Construccion de Construccion de 45 dias

es)
Implementacion de 36 dias
sistemas auxiliares
Readecuacion del 20 dias
sistema de aire
comprimido

Prearmado de tuberia Prearmado de tu'8 dias
Reemplazo de tramos Reemplazo de 12 dias
de tuberia que tramos de
Reemplazo de acceso Reemplazo de ac 12 dias
Readecuacion del 20 dias
sistema de
abastecimiento de
Prearmado de tuberia Prearmado de tu'8 dias

Reemplazo de tramos Reemplazo de 12 dias

de tuberia que tramos de
Reemplazo de acceso Reemplazo de ac 12 dias
Readecuacion del 16 dias

sistema de tratamiento

de aguas residuales
Prearmado de tuberiz Prearmado de tu'8 dias
Reemplazo de tramo: Reemplazo de tr: 8 dias
Reemplazo de accesc Reemplazo de ac8 dias

Implementacion del 17 dias
sistema eléctrico
Reemplazo de breaker p Reemplazo de b1 8 dias
Montaje de cable de con Montaje de cabl8 dias

Reemplazo de cableado R lazo de cz 12 dias
Obra civil, sistemas 0 dias
auxiliares y eléctrico
implementado

Instalacién y Pruebas 114,5 dias
Instalacion del kit de 44 dias
maquinaria de la linea de
produccion

Ensamblaje 37 dias

Verificar las Tecnico 2 dias

instrucciones y eléctrico; Técnico

procedimientos de eléctrico del

Ejecutar maniobra de  Tecnico 5 dias

montaje y ubicacion de eléctrico;Técnico

Ensamblar maquinaria Tecnico 30 dias

principal y auxiliar eléctrico:Técnico
Alincamiento 42 dias

Verificar rangos Supervisorde | dia
minimos y maximos de Calidad 2

Realizar el alineamiento Supervisor de 30 dias
de la maquinaria Calidad 2

Revision del alineamient Supervisor de Ca 2 dias

Realizar el ajuste y Técnico 5 dias
fijacion de la mecanico; Técnic
Magquinaria y componentes 0 dias
instalados
Conexion de sistemas 15 dias
Conexion de subsistemas 15 dias
a la maquinaria
Conexion de tuberia de  Técnico 5 dias
ali 10n de aire anico del

Conexion de tuberia de Teécnico 5 dias
ali ion de agua dnico del

lun 22/8/22
lun 3/10/22

lun 14/11/22
lun 14/11/22
lun 14/11/22
Jue 24/11/22
Jue 24/11/22
lun 14/11/22
lun 14/11/22
Jue 24/11/22

Jue 24/11/22
lun 12/12/22

lun 12/12/22
Jjue 22/12/22
Jue 22/12/22
lun 21/11/22

lun 21/11/22
lun 28/11/22
lun 28/11/22
mar 3/1/23

mar 30/5/23
mar 30/5/23

mar 30/5/23
mar 30/5/23
Jue 1/6/23
jue 8/6/23

jue 1/6/23
Jue 1/6/23

jue 8/6/23

jue 20/7/23
lun 24/7/23

lun 31/7/23

lun 31/7/23
lun 31/7/23

lun 31/7/23

lun 7/8/23

lun 3/10/22
lun 5/12/22

mar 3/1/23

lun 12/12/22
Jue 24/11/22
lun 12/12/22

lun 12/12/22
lun 12/12/22

jue 24/11/22
lun 12/12/22
lun 12/12/22

mar 3/1/23

jue 22/12/22
mar 3/1/23
mar 3/1/23
mié 14/12/22

jue 1/12/22
Jue 8/12/22
mié 14/12/22
mar 3/1/23

lun 6/11/23
lun 31/7/23

jue 20/7/23
jue 1/6/23
Jue 8/6/23
Jue 20/7/23

lun 31/7/23
vie 2/6/23

Jue 20/7/23

lun 24/7/23
lun 31/7/23

lun 31/7/23

lun 21/8/23
lun 21/8/23

lun 7/8/23

lun 14/8/23
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260 Reemplazo de
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261CC Reemplazo de ad

242:197:262  Prearmado de tul
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265CC Reemplazo de aq

202:253FC-10 Reemplazo de b
268CC+5 dias Montaje de cabl
269CC Reemplazo de cd
253;258:262:2

186:271 Tecnico
eléctrico:Técnico
eléctrico del

275 Tecnico
eléctrico;Técnic

276 Tecnico

eléctrico; Técnic

277CC-5 dias Supervisor de

Calidad 2
277CC Supervisor de
Calidad 2
2717 Supervisor de Ca

281277 Técnico
mecanico; Técnic
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1.5.2.13

1.52.2

15221
1.5.2.22
1.5.2.23
1.5.2.3

153

1.5.3.1

1.5.3.2
1.5.3.3
154

155
1.5.5.1
15511
L55.1.1.1

1.5.5.1.1.2
L55.1.13
1.55.1.1.4
1.55.1.2

1.5.5.1.2.1

1.5.5.1.2.2

1.5.5.1.2.3

1.55.1.24

1552

1.55.2.1

155211

1.552.13
155214

15522

1.5.5.22.1
155222

1.55.223

155224

15523

1.5.5.23.1

1.55.232

1.55233

Conexion de tuberia de

desecho de aguas
Conexion del sistema
eléctrico

Técnico
mecinico del

5 dias

15 dias

Conexion de breaker pri Tecnico eléctrico 5 dias
Conexion de sistema de Técnico eléctrico 5 dias
Conexion de sistema de Teécnico eléctrico 5 dias
Sistemas auxiliares y 0 dias

eléctrico conectados a la
maquinaria
Instalacién de muebles y
equipos de computacion
Realizar limpieza de la
oficina del taller de

Ayudante de
taller de

0 dias

2 dias

Instalar las computadoras e Ayudante de talle 4 dias

Ubicar los escritorios, silla: Ayudante de talle 2 dias

Linea de produccion instalada 0 dias
Pruebas 80.5 dias
Plan de pruebas 17 dias
Protocolo de pruebas 8 dias

Mantener reunion ~ Verificadorde 1 dia
con UAC para Proyecto

Elaborar protocolos d Verificador de Pr 5 dias

Revision de protocolc Supervisor de L 2 dias

Protocolo de pruebas 0 dias
Planificacion de pruch: 9 dias
Mantener reunion ~ Director de 1 dia

con UAC y técnicos  Proyecto ;Jefe de

Elaborar cronograma Verificador de 3 dias
de pruebas Proyecto 2
Revision de Director de 1 dia
cronograma con Proyecto ;Jefe de
Difundir cronograma Asistente de 3 dias
de pruebas a Proyecto
Puesta en operacion de la 55,5 dias
linea de produccion
Pruebas eléctricas de 11,5 dias
sincronizacién

Verificar alineacion f Supervisor de Ca 1 dia
Verificar parametros Supervisorde 1 dia
previo a ejecucion de Calidad

Ejecutar la prueba de Operario de la lir 3 dias

Realizar correcciones Técnico 5 dias

o ajustes producto de eléctrico del
Pruebas de rotacién 19,5 dias
en vacio

Venficar ajuste y cali Supervisor de Ca | dia
Verificar pardmetros Supervisorde 1 dia
previo a ejecucion de Calidad

Ejecutar la prueba  Operariode la 5 dias

linea 2;Operario
Realizar correcciones Técnico 10 dias
o ajustes producto de mecdnico del
Pruchas de rotacién 17 dias
con carga
Recargar Operariode la 1 dia

consumiblesenla  linea 3;Técnico
maquinaria y sus mecinico del

Venificar parametros Operariode la 1 dia
previo a ejecucion de linea 3; Técnico

Ejecutar las pruebas Operario de la lir 10 dias

lun 14/8/23
lun 31/7/23

lun 31/7/23
lun 7/8/23

lun 14/8/23
lun 21/8/23

jue 20/7/23
Jue 20/7/23

lun 24/7/23
lun 24/7/23
lun 21/8/23

lun 17/7/23
lun 17/7/23
lun 17/7/23
lun 17/7/23

mar 18/7/23
mar 25/7/23
jue 27/7/23
jue 27/7/23
jue 27/7/23

lun 31/7/23
jue 3/8/23
vie 4/8/23
lun 21/8/23
lun 21/8/23

lun 21/8/23
mar 22/8/23

mié 23/8/23
mar 29/8/23

mié¢ 23/8/23
mié 23/8/23
Jue 24/8/23
mar 29/8/23
mar 5/9/23
mar 19/9/23

mar 19/9/23

mié 20/9/23

jue 21/9/23

lun 21/8/23
lun 21/8/23

lun 7/8/23
lun 14/8/23
lun 21/8/23

lun 21/8/23

vie 28/7/23
lun 24/7/23

vie 28/7/23
mié 26/7/23
lun 21/8/23

lun 6/11/23
mié 9/8/23

jue 27/7/23
mar 18/7/23

mar 25/7/23
Jue 27/7/23
Jue 27/7/23
mi¢ 9/8/23
vie 28/7/23

Jue 3/8/23
vie 4/8/23
mi¢ 9/8/23
lun 6/11/23
mar 5/9/23

mar 22/8/23
mié 23/8/23

mar 29/8/23
mar 5/9/23

mar 19/9/23

Jue 24/8/23
vie 25/8/23

mar 5/9/23
mar 19/9/23
jue 12/10/23

mié 20/9/23

Jue 21/9/23

Jue 5/10/23
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1.5.5234 Realizar correcciones Técnico 5 dias
o ajustes producto de mecanico del

1.55.24 Pruebas de impresion 17 dias

y troquelado

1.5.5.2.4.1 Recargar consumibles Operario de la lir 1 dia

1.5.5.24.2 Verificar parametros Operariode la 1 dia
previo a ejecucion de linea 2:Técnico

1.55.24.3 Ejecutar las pruebas  Operario de la lir 10 dias

1.5.5.2.4.4 Realizar correcciones Técnico 5 dias
o ajustes producto de mecanico del

15525 Pruebas de arranque y 0 dias

funcionamiento de la
linea de produccion
realizadas con éxito

1.6 Transferencia de 80 dias
Conocimiento
1.6.1 Procedimientos y Manuales 24 dias
1.6.1.1 Procedimientos de 16 dias
operacion y
mantenimiento de la
maquinaria
1.6.1.1.1 Revisar procedimiento  Supervisorde 5 dias
de operacién de la Linea de
1.6.1.1.2 Revisar procedimiento  Supervisorde 5 dias
de mantenimiento de la Linea de
1.6.1.1.3 Subir a la plataforma  Editor técnico 1 5 dias
documental los
1.6.1.1.4 Imprimir 04 ejemplares Editor técnico | | dia
requeridos por el area
1.6.1.1.5 Ejemplares entregados a 0 dias
1.6.1.2 Manuales digitales 24 dias

interactivos para
operacion de la linea de

produccién

1.6.1.2.1 Elaborar manual Editor técnico 1 10 dias
interactivo de operacion

1.6.1.2.2 Elaborar manual Editor técnico 2 10 dias
interactivo de

1.6.1.23 Revisar manuales con  Técnicodela 3 dias
técnicos de ServiCarton linea

1.6.1.2.4 Publicar manuales intera Editor técnico 2 1 dia

1.6.1.2.5 Manuales interactivos pt 0 dias

1.6.2 Capacitacion 63 dias

1.6.2.1 Planificacién de 14,5 dias

Capacitaciones

L6.2.1.1 Mantener reunion con  Director de 0.5 dias
el drea de produccién y Proyecto :Lider

1.6.2.1.2 Elaborar el material Asistente de 5 dias
digital e impreso para  Proyecto

1.62.1.3 Contratar y coordinar el Asistente de Proy 2 dias

1.6.2.1.4 Preparar el auditorio par Asistente de Proy | dia

1.6.2.1.5 Elaborar cronograma de Asistente de Proy 2 dias

1.62.1.6 Difundir cronograma de Asistente de 4 dias
capacitaciones a Proyecio

1.6.2.2 Capacitacién de operacié 15 dias

16221 Capacitacion teoricaa  Técnico 5 dias
operarios de la linea mecanico del

1.6.2.2.2 Capacitacion prictica  Técnico 5 dias
en talleres (banco de  eléctrico del

1.6.2.2.3 Capacitacion prictica en Técnico eléctrico 5 dias

1.6.2.3 Capacitacién de 15 dias

mantenimiento

1.6.2.3.1 Capacitacion tedrica a o] Técnico mecanic 5 dias

1.6.2.3.2 Capacitacion prictica  Técnico 5 dias
de mantenimiento eléctrico del
menor en talleres del  fabricante 2

16233 Capacitacion prictica  Técnico 5 dias
de mantenimiento eléctrico del
mayor en talleres del  fabricante 2

1.6.2.3.4 Personal técnico y 0 dias

operarios de la linea de

Figura 27. Cronograma del proyecto.
Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.
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305FC-30 Supervisor de

dias Linea de

336 Supervisor de
Linea de

337 Editor técnico 1

338 Editor técnico 1
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336CC Editor técnico |

342 Editor técnico 2

343 Técnico de la
linea

344 Editor técnico 2

345

313CC-30 Director de

dias Proyecto ;Lider

349 Asistente de
Proyecto

350 Asistente de Pro;

351 Asistente de Pro;

352 Asistente de Pro;

353 Asistente de
Proyecto
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Como se puede observar en la Figura 27 para la elaboracion del cronograma del proyecto
se ha empleado la herramienta Microsoft Project.

4.3.3 Linea Base del Cronograma (MS Project)

La linea base del cronograma consiste en la version aprobada de un modelo de
programacion que solo puede cambiarse mediante procedimientos formales de control de
cambios y que se utiliza como base de comparacion con los resultados reales. Durante el
monitoreo y control las fechas aprobadas de la linea base se comparan con las fechas reales de
inicio y finalizacion para determinar si se han producido desviaciones, (PMI, 2017).

La linea base del cronograma del proyecto REMI se presenta en la Figura 28:



Renovacion de maquinaria industrial de la linea de produccion de cartén corrugado vO1.mpp
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Nombre de tarea

RENOVACION DE
MAQUINARIA INDUSTRIAL
DE LA LINEA DE
PRODUCCION DE CARTON
CORRUGADO PARA EL
Gestion del Proyecto
Acta de Constitucion del
Proyecto
Elaborar el acta de
constitucion del proyecto
Revisar y aprobar el acta
de constitucion del
proyecto
Difundir el acta de
constitucion del proyecto a
todos los stakeholders
Plan para la Direccion del
Proyecto
Elaborar el Plan para la
Gestion del Alcance
Elaborar el Plan de
Gestion de los Requisitos
Elaborar el Plan de
Gestién del Cronograma
Elaborar el Plan de
Gestion de los Costos
Elaborar el Plan de
Gestion de la Calidad
Elaborar el Plan de
Gestion de los Recursos
Elaborar el Plan de
Gestion de las
Elaborar el Plan de
Gestion de los Riesgos
Elaborar el Plan de
Gestion de las
Adgquisiciones
Elaborar el Plan de
Involucramiento de los
Interesados
Elaborar el Plan de
Gestién de Cambios
Elaborar el Plan de
Gestion de la
Revisar planes de proyecto
Plan para la Direccion del
Proyecto aprobado
Reunion Kick - off del
proyecto
Evaluacién y Control del
Proyecto
Reunién de seguimiento
semanal
Informes de avance
mensual
Clerre del Proyecto
Elaboracion de acta de
entrega recepcion final de
la maquinaria y sus
componentes al drea de
produccion
Elaboracién y entrega del
informe final de proyecto

Nombres de los

recursos

Director de
Proyecto
Director de
Proyecto

Asistente de
Proyecto

Verificador de
Proyecto |
Verificador de
Proyecto 2
Verificador de
Proyecto |
Verificador de
Proyecto 2
Verificador de
Proyecto |
Verificador de
Proyecto 2
Verificador de
Proyecto |
Verificador de
Proyecto 2
Verificador de
Proyecto |

Verificador de
Proyecto 2

Verificador de
Proyecto 1
Verificador de
Proyecto 2

Duracion

472,38 dias

472,38 dins
4 dias

2 dias

1 dia

1 dia

34,5 dias
4 dias
4 dias
4 dias
4 dias
4 dias
4 dias
4 dias
4 dias

4 dias

4 dias

4 dias

4 dias

Director de Proy:5 dias

Director de
Proyecto
Director de
Proyecto

Director de
Proyecto

[20%]:Verificade

de Proyecto

2:Verificador de

Asistente de
Proyecto

0 dias

0.5 dias
485,25 dias
485,25 dias
450 dias

31 dias
15 dias

15 dias

Comienzo

lun 10/1/22

lun 10/1/22
lun 10/1/22

lun 10/1/22

mié 12/1722

jue 13/122

lun 17/1/22
lun 17/1/22
lun 17/1/22
lun 24/1/22

lun 24/1/22

lun 31/1/22
lun 31/1/22

lun 77222

lun 7/2/22

lun 14/2/22

lun 21/2/22
lun 21/2/22

vie 25222
jue 3322

vie 4/3/22
vie 14/1/22
vie 14/1/22
vie 4/2/22

lun 6/11/23
lun 6/11/23

mar 28/11/23

Fin

vie 24/11/23

vie 24/11/23
Jue 13/1/22

mar 11/1/22

mié 12/1722

jue 13/1/22

vie 4/322

jue 20/1/22
jue 201/22
jue 27/1/22
jue 27/1/22

2

jue 372
jue 372722

jue 1012722
Jjue 10/2/22

jue 17/2/22

jue 17/2/22

jue 2412122
jue 24/2/22

jue 373722
jue 33122

vie 4/3/22
vie 24/11/23
vie 24/11/23

lun 6/11/23

mar 19/12/23
lun 27/11/23

Predecesoras

6FC+1 dia

6FC+1 dia

8FC+1 dia

9FC+1 dia

10FC+1 dia

11FC+1 dia

12FC+1 dia

13FC+1 dia

14FC+1 dia

ISFC+1 dia

16FC+1 dia

17FC+1 dia

201

Nombres de los
recursos

15 feb 21
L X

17may'21 [16ago'21 |15nov'21 |14 feb'22
D M v |

16may'22 |15ago22 |14nov'22 |13feb23 |15 may'23
M S X D

14ago 23

13 nov ‘23
v D

12 feby
I M

Director de
Proyecto
Director de
Proyecto

Asistente de
Proyecto

Verificador de
Proyecto |
Verificador de
Proyecto 2
Verificador de
Proyecto |
Verificador de
Proyecto 2
Verificador de
Proyecto |
Verificador de
Proyecto 2
Verificador de
Proyecto |
Verificador de
Proyecto 2
Verificador de
Proyecto |

Verificador de
Proyecto 2

Verificador de
Proyecto 1
Verificador de
Proyecto 2

8:9:10;11:12;1 Director de Proyg

20

21

Director de
Proyecto
Director de
Proyecto

340:346:363:3 Director de

147FC+1 dia

Proyecto
[20%]:Verificadd
de Proyecto
2;Verificador de
Asistente de

Proyecto

1 0%

0%

3

)

% 0% O% 09 0% 0% 0% 03 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%

1 0%




153

X

155 g

156

1.143

12
1.2.1

1.2.1.1

12.12

12.13

1.2.14

12.15

12.2
1.2.2.1

1222

1223

1.2.25
123

13
131

L3.11
L3111

13,112
L3113
13.1.14
L3.LLS
13.1.1.6
L3LLT
13.1.18

L3119

Cierre de proyecto Director de
legalizado Proyecto
Diseiio e Ingenieria
Ingenleria baslca y
conceptual
Elaborar el disefio Disefador

conceptual de ubicacion y |:Asistente de
disposicion de la nueva  Disefio |
maquinaria principal y

auxiliar

Elaborar los planosde ~ Asistente de
obra civil y estructurales  Disefio

conceptuales de los 2:Disenador 2
alojamientos de la nueva

maquinaria

Elaborar los planos Disefiador
conceptuales para la I:Asistente de

adecuacion de los sistemas Disefio |
auxiliares: aire

comprimido,

abastecimiento de agua

dulce y tratamiento de

aguas residuales

Elaborar los planos Disenador
conceptuales para la |:Asistente de
adecuacion de la Diseiio |
alimentacion eléctrica
Revision y aprobacion de  Jefe de
la ingenieria bsica y Ingenieria
conceptual

Ingenleria de detalle
Elaborar el disefio final de Disefador
ubicacion y disposicion de |:Asistente de
Elaborar los planosde  Asistente de
obra civil y estructurales  Disefio

definitivos de los 2:Disenador 2
Elaborar los planos Asistente de
definitivos para la Disefio

adecuacion de los sistemas 2:Disefiador 2
auxiliares: aire
Elaborar los planos Disefiador
definitivos para la l:Asistente de
Revision y aprobacion de  Jefe de
la ingenieria de detalle  Ingenieria
Estudios e Ingenieria
finalizados y aprobados

Adquisiciones

Kit de maquinaria de la
linea de produccion
Maquinaria princlpal
Elaborar el estudio de  Verificador de
mercado e informe de  Proyecto |

0 dias

50 dias
43 dias

10 dias

10 dias

10 dias

10 dias

3 dias

40 dias

5 dias

5 dias

5 dias

5 dias
5 dias
0 dias

301,60 dias
301,06 dias

300 dias
5 dias

Seleccion y adjudicacior Asistente Logistii20 dias
Elaborar y firmar el cont Abogado [50%]:. 5 dias
Ejecutar el lerpago ~ Maq. Principal p:2 dias

Fabricacion de la maquitMaq. Principal p: 230 dias
Importacion Asistente Logisti(30 dias
Gestionar la nacionaliza( Asistente Logisti¢5 dias

Elaborar y legalizar el ~ Analista de
acta de entrega

Finanzas:Asisten!

1 dia

Ejecutar el pago final ~ Maq. Principal p: | dia

mar 19/12/23

vie 4/3/22
vie 4/3/22

vie 43122

vie 18/3/22

vie 1/4/22

vie 15/4/22

vie 29/4/22

vie 183122
vie 18/3/22

vie 1/4122

vie 15/4/22

vie 20/4/22
vie 6/5/22
vie 13/5/22

vie 1/4/22
vie 1/4/22

vie 1/4/22
vie 1/4/22

vie 8/4/22
vie 6/5/22
mar 17/5122
jue 19/522
jue 6/4/23
jue 18/5/23
jue 25/5123

jue 25/5/23

mar 19/12/23

vie 13/5/22
mié 4/5/22

vie 18/3/22

vie 1/4/22

vie 15/4/22

vie 29/4/22

mié 4/5/22

vie 13/5/22
vie 25/3/22

vie 8/4/22

vie 22/4/22

vie 6/5/22
vie 13/5/22
vie 13/5/22

mar 30/523
mar 30/5123

vie 26/5/23
vie 8/4/22

vie 6/5/22

vie 13/5/22
jue 19/5/22
jue 6/4123

jue 18/5/23
jue 25/5/23
vie 26/5/23

vie 26/5/23

147:148 Director de
Proyecto

2 Disefador
l:Asistente de
Diseiio |

152 Asistente de
Disefio
2:Disefiador 2

153 Disefador
l:Asistente de
Diseiio |

154 Disefador
l:Asistente de
Diseiio |

155:152:153:1 Jefe de
Ingenieria

152 Disefador
l:Asistente de

153 Asistente de
Diseiio
2:Disefiador 2

154 Asistente de
Diseio
2:Disefiador 2

155 Disenador
1:Asistente de
158:159:160:1 Jefe de
Ingenieria
162:156

22FC+20 dias Verificador de

Proyecto |
167 Asistente Logisti
168 Abogado [50%]:
169FC+2 dias Magq. Principal p:
170 Magq. Principal p:
171 Asistente Logisti
172 Asistente Logisti
173 Analista de

Finanzas; Asisten!
174CC Magq. Principal p:

0%
0%

To%
0%
"13/5
1 0%
1 0%
1 0%
Y
%
%
%
0%
0%
0%
0%

.

*

202

19/12




200
20
202

203

204

205

206

207
208
209

210
2n

212
213

LILIEIE I I I I I

LI

A XA 33X A

LIF I

AAX A2

LI I |

b |

LI P

AA

AN

1.3.1.2
13121

13122
13123
13.124
13125
13126
13127
13128

13129
1.3.13

1.3.2

1.3.2.1
13211

13212
13213
13214

1.3.2.2

1331

1332

1333

1334
1335
1336

1337
1338

134
1341

Maquinaria auxiliar 296.6 dias

Elaborar el estudio de  Verificador de 5 dias
mercado e informe de  Proyecto 2

Seleccion y adjudicacié Asistente Logistii 20 dias
Elaborar y firmar el con Abogado [50%]:. 5 dias
Ejecutarel lerpago  Analista de Finan 0,5 dias
Fabricacion de maquina Maq. Auxiliar pa 230 dias
Importacion Asistente Logistis 30 dias
Gestionar la nacionaliza( Asistente Logisti 5 dias

Elaborar y legalizar el Analista de 1 dia
acta de entrega Finanzas:Asisten/
Ejecutar el pago final ~ Maq. Auxiliar pa | dia

Maquinaria principal y 0 dias
auxiliar adquirida
Serviclos para la 35 dias
adecuacln de la
Obra civil 25 dias

Elaborar el estudio de  Asistente de 5 dias
mercado e informe de  Proyecto

Seleccion y adjudicaciar Asistente Logistii 15 dias
Elaborar y firmar la orde Abogado [50%]:. 5 dias

Servicio para 0 dias
implementacion de obra
Sistemas auxiliares (aire 25 dias

comprimido, agua dulce

y aguas residuales)
Elaborar el estudio de  Asistente de 5 dias
mercado e informe de  Proyecto
Seleccion y adjudicacior Asistente Logistii 15 dias

Elaborar y firmar la orde Abogado [50%];. 5 dias

Servicio para 0 dias
implementacion de
Sistema eléctrico 25 dias

Elaborar el estudio de  Asistente de 5 dias
mercado ¢ informe de  Proyecto

Seleccion y adjudicacior Asistente Logisti 15 dias
Elaborar y firmar la orde Abogado [50%]:: 5 dias
Servicio para 0 dias
implementacion del

Consumibles para puesta en 33,5 dias

serviclo de la maquinaria
Cotizar los consumibles  Asistente de 5 dias

requeridos para el Proyecto
Planificar los consumibles Asistente de 0.5 dias
requeridos en la web Proyecto

Realizar la solicitud de  Verificador de 0.5 dias
material en la web interna  Proyecto 2
Seleccidn y adjudicacion d Asistente Logistii& dias
Elaborar y firmar la orden c Asistente Logistii2 dias
Amibo de los materiales e Asistente 1 dia
insumos a la bodega Logistico 4
Ejecutar el pago Consumibles;An: | dia
Elaborar y legalizar el acta Asistente de 0.5 dias
de entrega recepcion final Proyecto

Equipos de computaciin 40 dias
Cotizar las computadoras e Asistente de 5 dias
impresoras requeridas para Proyecto[50%]
la gestion administrativa

vie 8/4/22
vie 8/4/22

vie 15/4/22
vie 13/5/22
vie 20/5/22
lun 23/5/22
lun 10/4/23
lun 22/5/23
lun 29/5/23

lun 29/5/23
mar 30/5/23

lun 16/5/22

lun 16/5/22
lun 16/5/22

lun 23/5/22
lun 13/6/22
lun 20/6/22

lun 23/5/22

lun 23/5/22

lun 30/5/22
lun 20/6/22
lun 27/6/22

lun 30/5/22
Tun 30/5/22

lun 6/6/22
lun 27/6/22
lun 4/7/22

lun 6/6/22

Tun 6/6/22

lun 13/6/22

Tun 13/6/22

mar 14/6/22
vie 24/6/22
mar 19/7/22

mié 20/7/22
mié 20/7/22

mar 14/6/22
mar 14/6/22

mar 30/5/23
vie 15/4/22

vie 13/5/22
vie 20/5/22
lun 23/5/22
lun 10/4/23
lun 22/5/23
lun 29/5/23
mar 30/5/23

mar 30/5/23
mar 30/5/23

lun 4/7/22

lun 20/6/22
lun 23/5/22

lun 13/6/22
lun 20/6/22
lun 20/6/22

lun 27/6/22

lun 30/5/22

lun 20/6/22
lun 27/6/22
lun 27/6/22

lun 4/7/22
Tun 6/6/22

Tun 27/6/22
Tun 4/7/22
Tun 4/7/22

Jue 2177722
Tun 13/6/22
lun 13/6/22
Tun 13/6/22

jue 23/6/22
Tun 27/6/22
mar 19/7/22

jue 21/7/22
mié 20/7/22

lun 8/8/22
Tun 20/6/22

167

177
178
179
180
181
182
183

184CC
175:185

163FC+1 dia

189
190
191

189:163

194
195
196

194:163

199
200
201

199
204
205CC
206

07
208FC+15
dias
209:208
210CC

205

203

Verificador de
Proyecto 2
Asistente Logisti
Abogado [50%];
Analista de Finan
Maq. Auxiliar pa)
Asistente Logisti
Asistente Logisti
Analista de
Finanzas: Asisten
Maq. Auxiliar pa)

Asistente de
Proyecto
Asistente Logisti

Abagado [50%];

Asistente de
Proyecto
Asistente Logisti

Abagado [50%];

Asistente de
Proyecto
Asistente Logisti

Abogado [50%]:

Asistente de
Proyecto
Asistente de
Proyecto
Verificador de
Proyecto 2
Asistente Logisti
Asistente Logisti
Asistente
Logistico 4
Consumibles:An

Asistente de
Proyecto

Asistente de
Proyecto[50%]

|

— 0%

0%

L!0)‘5




214
215
216
217
218
219
220
221
222 -
223
224
225 .
226
221 .
228
29 .
230 =
231 .
232
233
234
235wy
236 g
P
238w,
239
240
241
242
243
244 g
245

246

AA

1342 Planificar 8 computadoras Asistente de 1 dia
y 2 impresoras en la web  Proyecto[50%]

1343 Realizar la solicitud de ~ Verificador de 1 dia
material en la web interna  Proyecto 1[50%]

1.344 Seleccion y adjudicacion  Asistente 10 dias
del proveedor Logistico

1.345 Elaborar y firmar la orden cAsistente Logistii4 dias

1346 Amibo de las Asistente 2 dias
computadoras ¢ Logistico

1347 Ejecutar el pago Equipos de comp 2 dias

1348 Elaborar y legalizar el acta Asistente de 1 dia
de entrega recepcion final Proyecto[50%]
de los equipos de

135 Muebles y enseres 45.5 dias

1351 Cotizar escritorios, sillas, Asistente de 5 dias
archivadores y teléfonos  Proyecto[50%]
requeridos para la gestion

1352 Planificar 4 escritorios, 10 Asistente de 1 dia
sillas, 4 archivadores y 3 Proyecto[30%]
teléfonos en la web interna

1353 Realizar la solicitud de ~ Verificador de 0.5 dias
material en la web intema  Proyecto 1[50%]

1354 Seleccion y adjudicacion d Asistente Logistii 16 dias

1355 Elaborar y firmar la orden cAsistente Logistii4 dias

1.3.5.6 Arribo de los muebles a la 1 Asistente Logistii 2 dias

1357 Ejecutar el pago Muebles y ensere 2 dias

1358 Elaborar y legalizar el acta Asistente de 1dia
de entrega recepcion final Proyecto[50%]

1.4 Adecuacion de la 141 dias

Infraestructura
L4.1 Desinstalaciin de 23 dias
componentes a reemplazar

L4.11 Desconexitn del sistema 13 dias
eléctrico

L4.LLI Dy cables de fu Dx tar cab 3 dias

14.1.12 D cables de e Dy tar cab 5 dias

14113 Dy el motor Ik tarel 2 dias

principal de lared de  motor principal
14.1.14 D la puesta a Dy tar lap | dia
14115 Desmontar los Desmontar los 5 dias
elementos de control,  elementos de

Marcar e identificar los « Marcar e identifi 2 dias

1.4.1.2 Desconexlon de 8,5 dias
subsistemas
Interconectados a la
maquinaria
14121 Cerrar las vilvulas de  Cerrar las 0.5 dias
alimentacion de vilvulas de
bustible, aceite, limentacid
14122 Desacople de tuberias  Desacople de 5 dias
conectadas a la tuberias
14123 Colocar bridas de cierre Colocar bridas 3 dias
en tuberias de cierre en
Desmontaje de la 5 dias
maquinaria principal y
auxiliar
14131 Romper el encofrado de Romper el 2 dias
sujecion de la encofrado de
14132 Desacoplar los accesoric Desacoplar los a 3 dias

14133 Desajustar la perneria

Desajustar la per 2 dias

mar 21/6/22
mié 22/6/22
jue 23/6/22

jue 77722
mié 3/8/22
vie 5/8/22
vie 5/8/22

mar 14/6/22
mar 14/6/22

mar 21/6/22

mié 22/6/22

mié 22/6/22
jue 14/722
mié 10/8/22
vie 12/8/22
vie 12/8/22

lun 20/6/22
lun 20/6/22

lun 4/7/22

lun 4/7/22
lun 47722
lun 11/7/22

mié 13/722
jue 14/7122

jue 14/7122
lun 27/6/22

lun 27/6/22

mar 28/6/22
mar 5/7/22

lun 20/6/22

lun 20/6/22

mié 22/6/22
mié 22/6/22

mar 21/6/22
mié 22/6/22
mié 6/7/22

mar 12/7722
jue4/822

Tun 8/8/22
vie 5/8/22

mar 16/8/22
Tun 20/6/22

mar 21/6/22

mié 22/6/22

jue 14/7/22
mié 20/7/22
vie 12/8/22
mar 16/8/22
lun 15/8/22

mar 3/1/23
Jue 21/7/22

Jue 21/7/22

lun 1177722
lun 1177722
mié 13/7/22

jue 14/7/22
jue 21/7/22

lun 18/7/22
Jue 7/7/22

lun 27/6/22

lun 4/7/22
jue 7722

lun 27/6/22

mi¢ 22/6/22

lun 27/6/22
vie 24/6/22

216
217FC+15
dias

218
219CC

213CC

226FC+15 dia: Asistente Logi

27

228CC

202
133CC
234

235
236

3ICcC

197

240

241

192

244
M5cC

204

Asistente de
Proyecto[ 50%]
Verificador de
Proyecto [[50%]
Asistente
Logistico
Asistente Logisti
Asistente
Logistico
Equipos de comp|
Asistente de
Proyecto]50%]

Asistente de
Proyecta]50%]

Asistente de
Proyecto]30%]

Verificador de

Muebles y ensere

Asistente de
Proyecto] 50%]

Desconectar cab
Desconectar cab
Desconectar el
motor principal
Desconectar la p
Desmontar los
elementos de
Marcar e identif

Cerrar las
vilvulas de
alimentacion
Desacople de
tuberias
Colocar bridas
de cierre en

Romper el
encofrado de

Desacoplar los a

Desajustar la pe

0%

3

2

g

0%




247

248

249

250

251
252
253

254

255

256
257

258
259

260
261

262
263

264
265
266
267

268
269
270

272
273

274

276

277

278
279

280

A

|

A

LI

|

|

Y XA

P |

XA

LILIEIE

LILIEIF

LIE

L]

J

A

LIF

L)

14134

14212
14213
14214

1.4.2.2

14.2.2.1

142211
142212

142213
14222

142221
142222
142223

1.4.2.23

142231
142232
142233
14.2.3

14231
14232
14233
1424

1.5
L51

15.1.1
L5111

L5l12

L5113

L5.1.2
15.1.21

15122

Realizar maniobra de  Realizar I dia
desmontaje de la maniobra de
Implementacién de obra 136 dias
clvil, sistemas auxiliares y
eléctrico
Implementacién de obra 115 dias
civil
Preparacion del drea - Demrocamiento 20 dias
derrocamiento de bases de bases y
Ci on del terreno Ci ion del 20 dias

Fundicion del terreno  Fundicion del te1 30 dias

Construccion de Construccion de 45 dias
lojamientos (bases) loj. "
Implementacion de 36 dias
sistemas auxiliares
Readecuacion del 20 dias
sistema de alre
comprimida

Prearmado de tuberia: Prearmado de w8 dias
Reemplazo de tramos  Reemplazo de 12 dias

de tuberia que tramos de

Reemplazo de acceso: Reemplazo de ac 12 dias
Readecuacién del 20 dias
sistema de

abastecimiento de
Prearmado de tuberia: Prearmado de w8 dias
Reemplazo de tramos Reemplazo de 12 dias
de tuberia que tramos de
Reemplazo de acceso Reemplazo de ac 12 dias

Readecuacion del 16 dias
sistema de tratamiento
de aguas residuales

Prearmado de tuberia Prearmado de wi 8 dias
Reemplazo de tramo: Reemplazo de tr 8 dias

Reemplazo de accesc Reemplazo de ac 8 dias

Implementaciin del 17 dias
sistema elécirico
Reemplazo de breaker pi R de bi 8 dias
Montaje de cable de con Montaje de cabli& dias
Reemplazo de cableado R de cz 12 dias
Obra civil. sistemas 0 dias
auxiliares y eléctrico
implementado
Instalacién y Pruebas 114.5 dias
Instalacién del kit de 44 dias
maguinaria de la linea de
produccion
Ensamblaje 37 dias
Verificar las Tecnico 2 dias
instrucciones y eléctrico; Téenico
procedimientos de eléctrico del
Ejecutar maniobra de  Tecnico 5 dias
montaje y ubicacion de eléctrico; Téenico
Ensamblar maquinaria  Tecnico 30 dias
principal v auxiliar eléctrico; Técnico
Alineamlento 42 dias
Verificar rangos Supervisorde | dia

minimos y miaximos de Calidad 2
Realizar el alineamiento Supervisor de 30 dias
de la maquinaria Calidad 2

vie 24/6/22

lun 27/6/22

lun 27/6/22
lun 27/6/22

lun 25/7/22
lun 22/8/22
lun 3/10/22

lun 14/11/22

lum 14/11/22

lun 14/11/22
Jue 24/11/22

Jue 24/11/22
lun 14/11/22

lun 14/11/22
jue 24/11/22
jue 24/11/22

lum 12/12/22

lun 12/12/22
jue 22/12/22
jue 22/12/22
lun 21/11/22

lun 21/11/722
lun 28/11/22
lun 28/11/22
mar 3/1/23

mar 30/5/23
mar 30/5/23

mar 30/5/23
mar 30/5/23

jue 1/6/23

jue 8/6/23

Jue 17023
jue 1/6/23

jue 8/6/23

lun 27/6/22

mar 3/1/23

lun 5/12/22
lun 25/7/22

lun 22/8/22
lun 3/10/22
lun 5/12/22

mar 3/1/23

lun 12/12/22

jue 24/11/22
lun 12/12/22

lun 12/12/22
lun 12/12/22

jue 24/11/22
lun 12/12:22
lun 12/12/22

mar 3/1/23

jue 22/12/22
mar 3/1/23
mar 3/1/23
mié 14712722

jue 1/12/22
jue 8/12/22
mié 14/12/22
mar 3/1/23

Ium 6/11/23
lun 31/7/23

Jue 20/7/23
jue 1/6/23

jue 8/6/23

jue 2007723

lun 31/7/23
vie 2/6/23

jue 2007123

205

246 Realizar
maniobra de

192:247 Derrocamiento
de bases y

250 Cimentacion del

251 Fundicion del te

252 Construccion de

alojamientos

242:253FC-15 Prearmado de tu

256 Reemplazo de
tramos de
257CC Reemplazo de a

242:253FC-15 Prearmado de tu

260 Reemplazo de
framos de
1CC Reemplazo de a

242:197:262  Prearmado de tul
264 Reemplazo de tr:
265CC Reemplazo de a

202:253FC-10 Reemplazo de by
268CC+5 dias Montaje de cabl,

269CC Reemplazo de c:

253:258:262:2

186:271 Tecnico
eléctrico:Técnico
eléctrico del

275 Tecnico
eléctrico;Técnico

276 Tecnico

eléctrico;Técnico

277CC-5 dias Supervisor de
Calidad 2
277CC Supervisor de

Calidad 2

0%

r— 0%

= 0%

1 0%

0%




281
282

283

284
285

286

287

288

289

290
291
292
293

294

295

296
297
298

299
300
El
302

303
304
305
306
307

308

309

310

mnm

312

313
314

315
316

37

LI |

A3 5 a3

X

A3

X

A

LIF P IF I LI |

AXAxA

AA 8 aa

LY |

LIF|

A

15123
L5124

L5113

1.5.2
1.5.2.1

1.5.22

15221
15222
15223
1523

153
L5310

1532
1533
154

1.5.5
1.5.5.1
1.5.5.1.1
155111

155.1.1.2
155113
155114
15512

155121

155122

155123

155124

1.5.5.2

1.5.5.2.1

155211
155212

155213
155214

1.55.22

Revision del alineamient Supervisor de Ca 2 dias

Realizar el ajuste y Técnico 5 dias
fijacion de la mecdnico: Técnic
Maquinaria y componentes 0 dias
instalados
Conexlén de sistemas 15 dias
Conexién de subsistemas 15 dias
a la maquinaria
Conexion de tuberia de Técnico 5 dias
alimentacion de aire  mecdnico del
Conexidn de tuberia de  Técnico 5 dias
alimentacion de agua  mecinico del
Conexion de tuberia de  Técnico 5 dias
desecho de aguas mecanico del
Conexién del sistema 15 dias
eléctrico

Conexidn de breaker prirTécnico eléctrico 5 dias
Conexion de sistema de ‘Técnico eléctrico 5 dias
Conexion de sistema de  Técnico eléctrico 5 dias
Sistemas auxiliares y 0 dias
eléctrico conectados a la
magquinaria
Instalacién de muebles y 6 dias
equipos de computacién
Realizar limpiezadela  Ayudante de 2 dias
oficina del taller de taller de
Instalar las computadoras e Ayudante de talle4 dias

Ubicar los escritorios, sillas Ayudante de talle2 dias

Linea de produccion instalada 0 dias
Pruebas 80,5 dias
Plan de prucbas 17 dias
Protocolo de pruebas 8 dias

Mantener reunion  Verificadorde | dia
con UAC para Proyecto

Elaborar protocolos d Verificador de P15 dias

Revision de protocolc Supervisor de Lit 2 dias

Protocolo de pruebas 0 dias
Planificaciin de prueb; 9 dias
Mantener reunion  Director de 1 dia

con UAC y técnicos  Proyecto Jefe de
Elaborar cronograma Verificador de 3 dias

de pruebas Proyecto 2
Revision de Director de 1 dia
cronograma con Proyecto Jefe de
Difundir cronograma Asistente de 3 dias
de prucbas a Proyecto
Puesta en operacién de la 55.5 dias
linea de produccién
Pruebas eléctricas de 11,5 dias
sincronizacion

Verificar alineacidn fiSupervisor de Ca | dia

Verificar parimetros Supervisorde 1 dia
previo a ejecucion de Calidad
Ejecutar la prueba de Operario de la lin3 dias

Realizar correcciones Técnico 5 dias

o ajustes producto de eléctrico del
Pruebas de rotaclon 19.5 dias
en vacio

jue 20/7/23
lun 24/7/23

lun 31/7/23

lun 31/7723
lun 31/7/23

lun 31/7/23
lun 7/8/23

lun 14/8/23
lun 31/7723

lun 31/7/23
lun 7/8/23
lun 14/8/23
lun 21/8/23

Jue 20/7/23
jue 20/7/23

lun 24/7/23
lun 24/7/23
lun 21/8/23

lun 17/7723
lun 17/7723
lun 17/7/23
lun 17/7/23

mar 18/7/23
mar 25/7/23
jue 27/7/23
Jue 27/7/23
jue 27/7/23

Tun 31/7/23
jue 3/823
vie 4/8/23
lun 21/8/23
lun 21/8723

Tun 21/8/23
mar 22/8/23

mié 23/8/23
mar 29/8/23

mié 23/8/23

lun 24/7/23
lun 31/7/23

lun 3177723

lun 21/8/23
lun 21/8/23

Tun 7/8/23

Tun 14/8/23
lun 21/8/23
lun 21/8/23

lun 7/8/23

Tun 14/8/23
Tun 21/8/23
Tun 21/8/23

vie 28/7/23
Tun 24/7/23

vie 28/7/23
mié 26/7/23
Tun 21/8/23

lun 6/11/23
mié 9/8/23

Jue 2777123
mar 18/7/23

mar 25/7/23
Jue27/7/23
jue27/7/23
mié 9/8/23

vie 28/7/23

jue 3/8/23
vie 4/8/23
mié 9/8/23
lun 6/11/23
mar 5/9/23

mar 22/8/23
mié 23/8/23

mar 29/8/23
mar 5/9/23

mar 19/9/23

206

27 Supervisor de Ca|

281,277 Técnico
mecinico:Téenic

282

283 Técnico
mecinico del

286 Técnico
mecanico del

287 Técnico
mecanico del

283 Técnico eléctricol

200 Técnico eléctricol

291 Técnico eléctricol

286;287:288:2

27 Ayudante de
taller de

295 Ayudante de talle

2096CC Ayudante de talle

283;293:297

298CC-25  Verificador de

dias Proyecto

302 Verificador de P
303 Supervisor de Li
304

305 Director de

Proyecto JJefe de
30TFC+1 dia  Verificador de

Proyecto 2
308 Director de
Proyecto Jefe de;
309 Asistente de
Proyecto

310;298 Supervisor de Caj

313 Supervisor de
Calidad
314:313 Operario de la lin
315 Técnico
eléctrico del

31/7

0%
0%

0%

21/8

[_. 21/8

3
g3

A

Te

Fﬁ

0%

0%




318
319

320

Exa

322

323

324

325
326

327

328
329

330
EEL

332

333
334
335

336

337

338

339

Iy Yy ynxna

LI

LIE

LILIR |

LINE I I

AN

LINY. IR |

LI R |

|

155221
155222

155223

155224

1.5.523

155231

155232

155233
155234

1.5.524

155241
155242

155243
155244

15525

1.6
L.l
1.6.1.1

16.1.1.1

1.6.1.1.2

1.6.1.13

16114

1.6.1.2.1

1.6.1.22

1.6.1.23

1.6.1.24
1.6.1.2.5
1Lo.2
1.6.2.1

Verificar ajuste y cali' Supervisor de Ca | dia

Verificar parimetros Supervisorde 1 dia

previo a ejecucion de Calidad

Ejecutar la prueba  Operariode la 5 dias
linea 2:0perario

Realizar correcciones Técnico 10 dias
o ajustes producto de mecanico del
Pruebas de rotacién 17 dias
con carga
Recargar Operario de la 1 dia

consumiblesenla  linea 3:Técnico
magquinaria y sus mecdnico del

Verificar parimetros Operariode la 1 dia
previo a ejecucién de linea 3:Técnico

Ejecutar las pruebas Operario de la lin 10 dias

Realizar correcciones Técnico 5 dias
o0 ajustes producto de mecanico del
Pruebas de impresién 17 dias
y troquelado

Recargar consumiblesOperario de la lin | dia
Verificar parimetros Operario de la 1 dia
previo a ejecucién de linea 2;Técnico

Ejecutar las pruebas  Operario de la lin 10 dias

Realizar correcciones Técnico 5 dias
o ajustes producto de mecanico del
Pruebas de arranque y 0 dias

funcionamiento de la
linea de produccion
realizadas con éxito

Transferencia de Conocimientc 80 dias
Procedimientos y Manuales 24 dias
Procedimientos de 10 dias
operaclén y
mantenimiento de la
maguinaria

Revisar procedimiento  Supervisorde 5 dias
de operacion de la Linea de

Revisar procedimiento  Supervisorde 5 dias
de mantenimiento de la Linea de

Subir a la plataforma  Editor técnico | 5 dias
documental los

Imprimir 04 ejemplares Editor técnico 1 1 dia
requeridos por el drea

Ejemplares entregados a 0 dias
Manuales digitales 24 dias
Interactivos para
operaciin de la linea de
produccién

Elaborar manual Editor técnico 1 10 dias
interactivo de operacion
Elaborar manual
interactivo de

Revisar manuales con  Técnicodela 3 dias
téenicos de ServiCarton linea

Publicar manuales intera Editor técnico 2 1 dia

Editor técnico 2 10 dias

Manuales interactivos pu 0 dias
Capacitacion 03 dias
Planificacion de 14.5 dias
Capacitaciones
Mantener reunién con  Director de 0.5 dias

el drea de produccién y Proyecto ;Lider

mié 23/8/23
jue 24/8/23

mar 29/8/23
mar 5/9/23
mar 19/9/23

mar 199723

mié 20/923

jue 21/9/23
jue 5/10/23

Jue 12/10/23

Jue 12/10/23
vie 13/10/23

lun 16/10/23
lun 30/10/23

lun 6/11/23

Jue 15/6/23
Jue 15/6/23
Jue 15/6/23

jue 15/6/23
jue 22/6/23
jue 29/6/23
jue 6/7/23

vie 7/7/23
Jue 15/6/23

jue 15/6/23
jue 20/6/23
jue 13/7/23

mar 18/7/23
mié 19/7/23
lun 10/7723
lun 10/7/23

lun 10/7/23

jue 24/8123
vie 25/8/23

mar 5/9/23
mar 19/9/23
Jue 12/10/23

mié 20/9/23

jue21/9123

jue 5/10123
jue 12/10/23

lun 6/11/23

vie 13/10/23
lun 16/10:23

Tun 30/10/23
lun 6/11/23

lun 6/11/23

Jue S/10/23
mié 19/7/23
vie 7723

jue 22/6/23
jue 29/6/23
Jue 6/7/23
vie 7/7/23

vie 1/7/23
mié 19/7/23

Jjue 29/6/23
jue 13/7/23
mar 18/7/23

mié 19/7/23
mié 19/7/23
Jue 5/10/23
vie 28/7/23

lun 10/7/23

314
318

35

320

211321

323

324
325

211:326
328

329
330

316:321:326:3

305FC-30
dias
336
337
338

339

336CC

42

43

5

313CC-30
dias

207

Supervisor de Ca
Supervisor de
Calidad
Operario de la
linea 2:0perario
Técnico

mecanico del

Operario de la lin
Técnico
mecanico del

Operario de la lin
Operario de la
linea 2;Técnico
Operario de la lin
Técnico
mecanico del

Supervisor de
Linea de
Supervisor de
Linea de
Editor técnico |

Editor técnico |

Editor técnico |
Editor técnico 2
Técnico de la

linea
Editor técnico 2

Director de

=

— 0%

0%

|

£

Proyecto :Lider

2

2 2 153
#J:
2

0%

6/11
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350 -,', 1.6.2.12 Elaborar el material Asistente de 5 dias Tun 10/7/23  lun 17/7/23 349 Asistente de 5.0%)|
| digital e impreso para  Proyecto Proyecto
351 mm 1.6.2.1.3 Contratar y coordinar el Asistente de Proy 2 dias lun 17/7/23  mié 19/7/23 350 Asistente de Proy i
352 mg Preparar el auditorio par Asistente de Proy | dia mié 19/7723  jue 20/7/23 351 Asistente de Proy (i
353 g Elaborar cronograma de Asistente de Proy2 dias jue20/723  lun 2477723 352 Asistente de Proy h{
354 m Difundir cronograma de Asistente de 4 dias lun 24/7/23  vie 28/7/23 353 Asistente de
| capacitaciones a Proyecto Proyecto
355 e 1.6.2.2 Capacitacién de operaciél 15 dias mié 23/8/23  mié 13/9/23
356 -5 Capacitacion tedricaa  Técnico 5 dias mié 23/823  mié 30/8/23 354:340:346:3 Técnico
| operarios de la linea  mecanico del mecinico del
357 mm Capacitacion prictica  Técnico 5 dias mié 30/823  mié 6/923 356 Técnico
en talleres (banco de  eléctrico del eléctrico del
358 mm 16223 Capacitacion practica en Técnico eléctrico 5 dias mié 6/9/23 mié 13/9/23 357 Técnico eléctrico)
359 -.', 1.6.2.3 Capacitacién de 15 dias Jue 14/9/23  jue 5/10/23
mantenimiento
360 Capacitacion tedrica a o] Técnico mecanic: 5 dias jue 14/923  jue21/9/23 358FC+1 dia Técnico mecanici
361 my Capacitacién prictica  Técnico 5 dias jue21923  jue28/9/23 360 Técnico
de mantenimiento eléctrico del eléctrico del
menor en talleres del  fabricante 2 fabricante 2
362 1.6.233 Capacitacion prictica  Técnico 5 dias jue28/923  jue 5/10/23 361 Técnico
de mantenimiento eléctrico del eléctrico del
| mayor en talleres del  fabricante 2 fabricante 2
363 wm 1.6.234 Personal técnico y 0 dias jue 5/1023  jue 5/10/23 358:362
operarios de la linea de
Progreso de tarea critica "————  7orog manual [———SSSS.Linea base ——  Progreso del resumen  E——  Tareas extemas Resumen inactiva
Tarea — 5ol el comienza C Division dela ineabase vvrssrsrsnnnnn:  ReEsumen 1 itoextana Fecha limite +
Divisian Prrtrrinnnnnennogolg fin Hito de inea base <& Resumen manual = tareainactiva
Progreso de tarea solo duracian [—— Hitg L 3 Resumen del proyecto 1 Hito inactivo

Figura 28. Linea Base del cronograma del proyecto.
Nota. Elaboracion: Autores, Fuente: Los Autores.
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En la Tabla 68 se listan las actividades necesarias para implementar el proyecto REMI y

para cada una de estas actividades se describe en resumen el alcance del trabajo a realizar, a fin

de lograr un entendimiento en el equipo del proyecto y reas de apoyo al mismo. Los hitos

definidos constituyen un evento relevante en el proyecto, razon por la cual no tienen duracion y

tampoco representan costos.

Tabla 68. Listado de actividades e hitos del proyecto.

Identificacion

Actividad

Descripcion de la actividad

1.1 Gestion del Proyecto

111 Acta de Constitucion del Proyecto
Recopilar requisitos de alto nivel,
definir objetivos, beneficios, riesgos de

1111 Elaborar el acta de constitucion del proyecto alta nivel, responsabilidades de los
interesados en la implementacion del
proyecto
Consensuar con los principales

1112 Revisar y aprobar el acta de constitucion del proyecto interesados del proyecto el acta y
proceder a la legalizacion de esta

1113 Difundir el acta de constitucion del proyecto a todos los | Dar a conocer a todos los interesados

T stakeholders el acta

1.1.2 Plan para la Direccidn del Proyecto

1121 Elaborar el Plan para la Gestion del Alcance

1122 Elaborar el Plan de Gestion de los Requisitos

1.1.23 Elaborar el Plan de Gestién del Cronograma

1124 Elaborar el Plan de Gestion de los Costos

1.1.25 Elaborar el Plan de Gestién de la Calidad

1.1.26 Elaborar el Plan de Gestién de los Recursos Elaborar el plan de proyecto y sus

1.1.2.7 Elaborar el Plan de Gestion de las Comunicaciones componentes con base en la Guia del

1.1.28 Elaborar el Plan de Gestién de los Riesgos PMBOK

1.1.29 Elaborar el Plan de Gestién de las Adquisiciones

1.1.2.10 Elaborar el Plan de Involucramiento de los Interesados

1.1.2.11 Elaborar el Plan de Gestién de Cambios

1.1.2.12 Elaborar el Plan de Gestién de la Configuracion

1.1.2.13 Revisar planes de proyecto

1.1.2.14 Plan para la Direccion del Proyecto aprobado

1.1.2.15 Reunidn Kick - off del proyecto :?euni_én_de apertura del proyecto con
0s principales interesados

1.13 Evaluacién y Control del Proyecto

1.1.3.1 Reunion de planificacion de trabajos semanales

11311 Reunion de planificacion de trabajos semanales 1 Reunién del equipo de proyecto para

11312 Reunidn de planificacion de trabajos semanales 2 verificar el cumplimiento de las
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Identificacion

Actividad

Descripcion de la actividad

1.1.3.1.97

planificaciones semanales; esta
actividad es recurrente a lo largo del
ciclo de vida del proyecto

Reunion de planificacion de trabajos semanales 94
1.1.3.1.98 Reunidn de planificacion de trabajos semanales 95
1132 Informes de avance mensual
1.1.32.1 Informes de avance mensual 1 Reunion con el equipo de proyecto y
11322 Informes de avance mensual 2 areas de apoyo para verificar el avance
del proyecto mensual conforme al
cronograma de proyecto, tomar
medidas y decisiones en el momento
: : oportuno. Esta actividad es recurrente
1.1.3.2.21 Informes de avance mensual 21 alo |argO del ciclo de vida del
1.1.3.2.22 Informes de avance mensual 22 proyecto
114 Cierre del Proyecto
1141 Elabo_racifjn de acta de entrega recepcion final de _Ia Elaborar el informe de cierre del
T maquinaria y sus componentes al area de produccion proyecto una vez que todos los
entregables hayan sido aceptados a
conformidad por la Gerencia de
1.1.4.2 Elaboracidon y entrega del informe final de proyecto Produccidn; este informe constituye un
anexo del acta de entrega recepcion
final de la linea de produccién
1.1.43 Hito: Cierre de proyecto legalizado
1.2 Disefio e Ingenieria
121 Ingenieria basica y conceptual
1211 Elaborar el diseﬁq cor_mep'gua! de ubica(_:i_én y disposicion | Elaborar Io_s planos de acuerdo al ér_ea
T de la nueva maquinaria principal y auxiliar actual destinada la linea de produccién
1212 Elaborar los planos de (_)bra_ civil y estructurales o
T conceptuales de los alojamientos de la nueva maguinaria
v Elaborar los planos de acuerdo a la
Elaborar los planos conceptuales para la adecuacion de nueva maquinaria a ser adquirida y a la
1213 los sistemas auxiliares: aire comprimido, abastecimiento S - .
. ! ubicacién de la misma en el area de
de agua dulce y tratamiento de aguas residuales -
— produccion
1214 El_aborar I_qs plapos_ conceptuales para la adecuacion de la
alimentacion eléctrica
L L . S Aprobacion de la ingenieria en
Revision y aprobacién de la ingenieria basica y .
1215 cumplimento con las normas de
conceptual . ;
calidad requeridas
1.2.2 Ingenieria de detalle
1221 Elaborar el Qiser”_\o fir_lal _de ubicac?é_n y disposicion de la
T nueva maquinaria principal y auxiliar
1229 Ela_bqrgr los planos d_e ok?ra civil y estructurales o
T definitivos de los alojamientos de la nueva maquinaria Elaborar los planos de detalle de
Elaborar los planos definitivos para la adecuacion de los | acuerdo a las observaciones realizadas
1.2.23 sistemas auxiliares: aire comprimido, abastecimiento de | en la etapa de ingenieria conceptual
agua y tratamiento de aguas residuales
1294 Ellaborar I_os planos_definitivos para la adecuacion de la
T alimentacion eléctrica
Aprobacion de la ingenieria en
1.2.25 Revision y aprobacion de la ingenieria de detalle cumplimento con las normas de

calidad requeridas
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Identificacion

Actividad

Descripcion de la actividad

1.2.3 Hito: Estudios e Ingenieria finalizados y aprobados
1.3 Adquisiciones
1.3.1 Kit de maquinaria de la linea de produccion
1.3.1.1 Magquinaria principal
Elaborar estudio de mercado a fin de
1 Elaborar el estudio de mercado e informe de necesidad adquirir la maquinaria principal al
3111 menor precio del mercado y en
(TIN) L ’
cumplimiento a lo establecido por el
SERCOP
En cumplimiento a lo especificado en
13.1.1.2 Seleccion y adjudicacion del proveedor el informe de necesidad y los pliegos
del proceso subidos al SERCOP
1.3.1.1.3 Elaborar y firmar el contrato Firmar el _contrato_p_ara legalizar el
compromiso adquirido
. Realizar el primer pago de acuerdo a
13114 Ejecutar el ler pago 0 establecido en el ITN
1.3.1.15 Fabricacion de la maquinaria principal Proce_so d_e N
maquinaria por parte del proveedor
13116 Importacién Tiempo dfa trénsi}o para arribo de la
maquinaria al pais
Realizar las gestiones logisticas para
1.3.1.1.7 Gestionar la nacionalizacion obtener los permisos para la
nacionalizacién de la maquinaria
Una vez que la maquinaria a arribado a
las bodegas de ServiCarton y se
13118 Elaborar y legalizar el acta de entrega recepcion final del | encuentra a satisfaccion del area
e bien requirente, se deberé legalizar el acta
como constancia de la recepcion a
entera satisfaccion
13119 Ejecutar el pago final Realiz_ar_el altimo pago una vez que se
ha recibido la maquinaria
1.3.1.2 Magquinaria auxiliar
Elaborar estudio de mercado a fin de
adquirir la maquinaria auxiliar al
1.3.1.21 Elaborar el estudio de mercado e informe de necesidad menor precio del mercado y en
cumplimiento a lo establecido por el
SERCOP
En cumplimiento a lo especificado en
1.3.1.2.2 Seleccidn y adjudicacién del proveedor el informe de necesidad y los pliegos
del proceso subidos al SERCOP
1.3.1.23 Elaborar y firmar el contrato Firmar el contrato para legalizar el
compromiso adquirido
. Realizar el primer pago de acuerdo a
1.3.1.24 Ejecutar el ler pago lo establecido en el ITN
1.3.1.25 Fabricacion de maquinaria auxiliar Proce_so d_e fabricacion de la
maquinaria por parte del proveedor
13126 Importacion Tiempo d_e trénsi}o para arribo de la
maquinaria al pais
Realizar las gestiones logisticas para
1.3.1.2.7 Gestionar la nacionalizacion obtener los permisos para la

nacionalizacién de la maquinaria
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Identificacion

Actividad

Descripcion de la actividad

Elaborar y legalizar el acta de entrega recepcion final del

Una vez que la maquinaria a arribado a
las bodegas de ServiCarton y se
encuentra a satisfaccion del area

13128 bien requirente, se debera legalizar el acta
como constancia de la recepcion a
entera satisfaccion

1.3.1.2.9 Ejecutar el pago final rl?ealiz_ar_el itimo Pago una vez que se

a recibido la maquinaria

1.3.13 Hito: Maquinaria principal y auxiliar adquirida

1.3.2 Servicios para la adecuacion de la infraestructura

1.3.21 Obra civil
Elaborar estudio de mercado a fin de
contratar el servicio de adecuacién de

13211 Elaborar el estudio de mercado e informe de necesidad las bases estructurales al menor precio
del mercado y en cumplimiento a lo
establecido por el SERCOP
En cumplimiento a lo especificado en

1.3.21.2 Seleccidn y adjudicacién del proveedor el informe de necesidad y los pliegos
del proceso subidos al SERCOP

1.3.2.1.3 Elaborar y firmar la orden de compra Legalizar el compromiso adquirido
Hito: Servicio para implementacion de obra civil

13214
contratado

1.3.2.2 Sistemas auxiliares (aire comprimido, agua dulce y aguas residuales)

Elaborar estudio de mercado a fin de
contratar el servicio de adecuacién de

13221 Elaborar el estudio de mercado e informe de necesidad las bases estructurales al menor precio
del mercado y en cumplimiento a lo
establecido por el SERCOP
En cumplimiento a lo especificado en

1.3.2.2.2 Seleccién y adjudicacién del proveedor el informe de necesidad y los pliegos
del proceso subidos al SERCOP

1.3.2.2.3 Elaborar y firmar la orden de compra Legalizar el compromiso adquirido
Hito: Servicio para implementacion de sistemas

13224 -
auxiliares contratado

1.3.2.3 Sistema eléctrico
Elaborar estudio de mercado a fin de
contratar el servicio de adecuacion

1.3.23.1 Elaborar el estudio de mercado e informe de necesidad eléctrica al mejor precio del mercado y
en cumplimiento a lo establecido por
el SERCOP
En cumplimiento a lo especificado en

1.3.23.2 Seleccion y adjudicacion del proveedor el informe de necesidad y los pliegos
del proceso subidos al SERCOP

1.3.2.3.3 Elaborar y firmar la orden de compra Legalizar el compromiso adquirido

13234 Hito: Servicio para implementacion del sistema eléctrico

e contratado
133 Consumibles para puesta en servicio de la maquinaria
1331 Cotizar los consumibles requeridos para el arranque y Solicitar cotizaciones a proveedores de

pruebas de la linea de produccion

los consumibles requeridos para
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Identificacion

Actividad

Descripcion de la actividad

realizar un correcto estudio de
mercado

Planificar los consumibles requeridos en la web interna

Ingresar el requerimiento en la web

1.3.3.2 T h
institucional interna
. . . . Solicitar una certificacion financiera
Realizar la solicitud de material en la web interna : . .
1.3.33 L para que el asistente logistico asignado
institucional
al proyecto proceda a la compra
Periodo de revision de las ofertas
1.3.34 Seleccidn y adjudicacién del proveedor recibidas y seleccién del mejor
oferente
1.3.35 Elaborar y firmar la ordendecompra |  —eeee-
. . . Revisién y retiro de materiales de la
1.3.36 Arribo de los materiales e insumos a la bodega bodega de ServiCartén S.A.
Elaboracion del informe de aceptacion
1337 Ejecutar el pago y entrega de este junto a la factura
comercial a la Gerencia Financiera
1338 Elaborar y legalizar el acta de entrega recepcidn final de | Legalizar el compromiso adquirido
T los consumibles
1.34 Equipos de computacion
. . . Solicitar cotizaciones a proveedores de
Cotizar las computadoras e impresoras requeridas para la . L .
1.34.1 . L : . L equipos de computacién para realizar
gestion administrativa de la linea de produccion -
un correcto estudio de mercado
1342 Planificar 8 computadoras y 2 impresoras en la web Ingresar el requerimiento en la web
T interna institucional interna
. . . . Solicitar una certificacion financiera
Realizar la solicitud de material en la web interna : P :
1343 institucional para que el asistente logistico asignado
al proyecto proceda a la compra
Periodo de revision de las ofertas
1.3.4.4 Seleccién y adjudicacién del proveedor recibidas y seleccién del mejor
oferente
1.3.45 Elaborar y firmar la orden decompra |  -meee-
. . Revisién y retiro de materiales de la
1.3.4.6 Arribo de las computadoras e impresoras a la bodega bodega de ServiCartén S.A.
Elaboracion del informe de aceptacion
1.3.4.7 Ejecutar el pago y entrega de este junto a la factura
comercial a la Gerencia Financiera
1348 Elaborar y legalizar el acta de entrega recepcion final de | Legalizar el compromiso adquirido
T los equipos de computacion
135 Muebles y enseres
. _— . . , Solicitar cotizaciones a proveedores de
Cotizar escritorios, sillas, archivadores y teléfonos . -
. o SR . muebles y equipos de oficina para
1351 requeridos para la gestion administrativa de la linea de : X
- realizar un correcto estudio de
produccion
mercado
1352 Planificar 4 escritorios, 10 sillas, 4 archivadores y 3 Ingresar el requerimiento en la web
T teléfonos en la web interna institucional interna
. . . . Solicitar una certificacion financiera
Realizar la solicitud de material en la web interna : P :
1353 L para que el asistente logistico asignado
institucional
al proyecto proceda a la compra
Periodo de revision de las ofertas
1354 Seleccion y adjudicacion del proveedor recibidas y seleccion del mejor

oferente
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Actividad

Descripcion de la actividad

1355

Elaborar y firmar la orden de compra

Revisién y retiro de materiales de la

1.35.6 Arribo de los muebles a la bodega bodega de ServiCarton S.A.
Elaboracion del informe de aceptacion
1357 Ejecutar el pago y entrega de este junto a la factura
comercial a la Gerencia Financiera
1358 Elaborar y legalizar el acta de entrega recepcidn final de | Legalizar el compromiso adquirido
T los muebles y enseres
1.4 Adecuacion de la Infraestructura
14.1 Desinstalacion de componentes a reemplazar
1.4.1.1 Desconexion del sistema eléctrico
14111 Desconectar cables de fuerza
14112 Desconectar cables de control y mando
14113 Desconectar el motor principal de la red de distribucion | El contratista ejecutard el servicio para
Bl eléctrica el cual fue contratado
14114 Desconectar la puesta a tierra de la maquinaria
14115 Desmontar los elementos de control, mando y proteccion
14116 Marcar e identificar los cables
1.4.1.2 Desconexion de subsistemas interconectados a la maquinaria
14121 Cer.rar las vélvulas (_1e a.limentac_ién de combustible,
T aceite, agua de enfriamiento v aire . . , -
Desacople de tuberias conectadas a la maquinaria El contratista ejecutara el servicio para
1.4.1.2.2 S - el cual fue contratado
principal y auxiliar
1.4.1.2.3 Colocar bridas de cierre en tuberias desacopladas
1413 Desmontaje de la maquinaria principal y auxiliar
14131 Romper el encofrado de sujecién de la maquinaria
14132 Desacoplar los accesorios El contratista ejecutara el servicio para
1.4.1.3.3 Desajustar la perneria el cual fue contratado
14134 Realizar maniobra de desmontaje de la maquinaria
1.4.2 Implementacidn de obra civil, sistemas auxiliares y eléctrico
1421 Implementacion de obra civil
Preparacion del area - derrocamiento de bases y
14211
estructuras
14212 Cimentacion del terreno El contratista ejecutara el servicio para
14213 Fundicion del terreno el cual fue contratado
14214 Construccion de alojamientos (bases) para la maquinaria
e y componentes
1422 Implementacidon de sistemas auxiliares
1.4.22.1 Readecuacién del sistema de aire comprimido
142211 Prearmado de tuberias en taller
1429212 | Reemplazo de tramos de tuberia que conecta a la El contratista ejecutard el servicio para
maquinaria y equipos el cual fue contratado
142213 Reemplazo de accesorios y valvulas
1.4.2.2.2 Readecuacién del sistema de abastecimiento de agua
142221 Prearmado de tuberias en taller . . ) -
— El contratista ejecutara el servicio para
1429299 Reemplazo de tramos de tuberia que conecta a la el cual fue contratado

maquinaria y equipos
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Actividad

Descripcion de la actividad

142223 Reemplazo de accesorios y valvulas
1.4.2.2.3 Readecuacién del sistema de tratamiento de aguas residuales
142231 Prearmado de tuberias en taller
142232 Reem_plaz_o de tramos de tuberia que conecta a la El contratista ejecutara el servicio para
""" maquinaria y equipos el cual fue contratado
142233 Reemplazo de accesorios y valvulas
1.4.2.3 Implementacién del sistema eléctrico
1.4.23.1 Reemplazo de breaker principal
1.4.2.3.2 Montaje de cable de control El contratista ejecutara el servicio para
14233 Reemplazo de cableado de alimentacion el cual fue contratado
1424 Obra civil, sistemas auxiliares y eléctrico implementado
15 Instalacion y Pruebas
151 Instalacion del kit de maquinaria de la linea de produccién
1511 Ensamblaje
15111 Verificar _Ias instruccio_nes y procedimientos de
o ensamblaje de la maquinaria La ejecucion de estas actividades
15112 Ejecu_tar maniobra de montaje y ubicacion de la requiere la asistencia técnica del
maquinaria fabricante
15.1.1.3 Ensamblar maquinaria principal y auxiliar
15.1.2 Alineamiento
15121 Verifi_car rangos minimos y méximos de calibracién de la
magquinaria principal y auxiliar
Realizar el alineamiento de la maquinaria principal y
15122 -
auxiliar o o
15.1.2.3 Revisién del alineamiento final La ejecucion de estas actividades
Realizar el ajuste y fijacion de la maquinaria principal y requiere la asistencia técnica del
15124 - fabricante
auxiliar
1513 Maquinaria y componentes instalados
15.2 Conexidn de sistemas
15.2.1 Conexién de subsistemas a la maquinaria
15211 Conexién_de t_uberia de alimentacién de aire comprimido
a la maquinaria y componentes . - .
— . - — La ejecucidn de estas actividades
15212 Cone>_<|on_de tuberia de alimentacion de agua dulce a la requiere la asistencia técnica del
magquinaria y componentes fabri
— - - abricante
15213 Cone>_<|on_de tuberia de desecho de aguas residuales a la
magquinaria y componentes
15.2.2 Conexién del sistema eléctrico
15221 Conexién de breaker principal
15222 Conexién de sistema de control . . L
La ejecucidn de estas actividades
15223 Conexion de sistema de alimentacion de poder requiere la asistencia técnica del
1523 Sistemas guxiliares y eléctrico conectados a la fabricante
maquinaria
153 Instalacién de muebles y equipos de computacion
1531 Realiza_r Ii_mpieza de la oficina del taller de La oficina del taller de mantenimiento
mantenimiento también requiere una breve
1532 Instalar las computadoras e impresoras readecuacion e instalacion de equipos
1533 Ubicar los escritorios, sillas y casilleros de computacion actualizados para el
154 Linea de produccion instalada monitoreo y control de la produccion
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155 Pruebas
155.1 Plan de pruebas
15511 Protocolo de pruebas Previo a la ejecucion de las pruebas de
Mantener reunién con UAC para determinar las pruebas | PUesta en servicio de lalineade
155111 |, (ealizar produccion la Gerencia de Produccion
155112 Elaborar protocolos de pruebas requiere la presentacién de pr_otogolos
— con base en los cuales se realizaran las
1.55.1.1.3 ReVlSlén de pl’OtOCOlOS con UAC pruebas’ para |a e|aboracién de estos
155114 Protocolo de pruebas aprobado S€ requiere la asistencia de UAC y del
fabricante
155.1.2 Planificacién de pruebas
155121 Mantengr re_unic')n con UACy técnicos del fabricantede |
""" la maqguinaria
El cronograma se elaborara
155122 Elaborar cronograma de pruebas con5|derar]do_|as fechas_ d? grrlbo del
personal técnico que asistira en las
pruebas
155123 Revis_ién Qe cronograma con UACy fabricantedela |
maquinaria
155124 Difundir cronograma de pruebas a stakeholders |  —eeeee
155.2 Puesta en operacion de la linea de produccién
15521 Pruebas eléctricas de sincronizacion
155211 Verificar alineacién final de la maquinaria ) )
15.5.2.1.2 Verificar parametros previos a ejecucion de pruebas Antes de realizar las pruebas es preciso
verificar niveles de combustible,
1.552.1.3 Ejecutar la prueba de sincronizacién aceite, alineacion, etc.
Realizar correcciones o ajustes producto de las pruebas Las prue bas permitiran real_lg ar
155214 realizadas correcciones de programacién de
pardmetros
155.2.2 Pruebas de rotacién en vacio
155221 Verificar ajuste Yy calibracién mecanica Antes de realizar las pruebas es preciso
155.2.2.2 Verificar parametros previos a ejecucion de pruebas verificar niveles de combustible,
1.55.2.2.3 Ejecutar la prueba aceite, alineacion, etc.
Realizar correcciones o ajustes producto de las pruebas Las prue bas permitiran real_lg ar
155224 realizadas correcciones de programacién de
pardmetros
1.55.2.3 Pruebas de rotacién con carga
155231 Recargar consumi_bles en la mgquinaria} Yy sus . .
""" componentes: aceite, combustible, refrigerante Antes de realizar las pruebas es preciso
155.2.32 Verificar pardmetros previos a ejecucion de pruebas verl_flcar _mvel_e,s de combustible,
155.2.33 Ejecutar las pruebas aceite, alineacion, etc.
Realizar correcciones o ajustes producto de las pruebas Las prue bas permitiran real_|,z ar
155234 realizadas correcciones de programacion de
pardmetros
15524 Pruebas de impresion y troguelado
Para las pruebas de impresién y
15524.1 Recargar consumibles y materiales troquelado es necesario disponer de
rollos de papel, tintas, etc.
155.24.2 Verificar pardmetros previos a ejecucion depruebas | emeee
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Descripcion de la actividad

155243 Ejecutar las pruebas (==
155244 Rea!lzar correcciones o ajustes producto de las pruebas | 0000 -
realizadas
1.6 Transferencia de Conocimiento
1.6.1 Procedimientos y Manuales
1.6.1.1 Procedimientos de operacion y mantenimiento de la maquinaria
Revisar procedimiento de operacién de la maquinaria
16.1.1.1 X
entregado por el fabricante . ., .
- dimi g — Gl La Gerencia de Produccion requiere de
1.6.1.1.2 Revisar proce |m|e3to € nﬁntbemmlento ela la entrega de manuales de operacion y
maq.umarla entregado por el fabricante _ mantenimiento para el soporte del
1.6.1.1.3 Sublr_ a _Ia platgforma documen_tal los procgdlmlentos Departamento de mantenimiento
Imprimir 04 ejemplares requeridos por el &rea de
16.1.14 .
produccion
1.6.1.2 Manuales digitales interactivos para operacion de la linea de produccion
Elaborar manual interactivo de operacion de la linea de
16.1.2.1 - . . .
produccion La Gerencia de Produccion requiere de
16.1.2.2 Elaborar manual interactivo de mantenimiento de la linea | la elaboracién de manuales digitales
T de produccién didécticos, que sean amigables con los
16123 Revisar manuales con técnicos de ServiCartén y el técnicos y operarios de la linea de
T fabricante de la maquinaria produccion
1.6.1.24 Publicar manuales interactivos
1.6.2 Capacitacion
1.6.2.1 Planificacién de Capacitaciones
- , - . Planificar las pruebas a realizar a fin
Mantener reunién con el area de produccién y el equipo . .
16.2.1.1 de disponer del personal requerido en
de proyecto . .
los tiempos establecidos
Para las capacitaciones se debera
16212 Elaborar el material digital e impreso para las entregar la informacion del contenido
e capacitaciones a tratar a fin de que sirva de guia para
los asistentes
1.6.2.1.3 Contratar y coordinar el servicio de catering Para Igs cgpacnacu_)nes_ teoricas se
deberd brindar refrigerios
16.21.4 Preparar el auditorio para las capacitaciones Resgrvar e_I auditorio y verificar el
audio, sonido y proyector
1.6.215 Elaborar cronograma de capacitaciones | -
Publicar y dar a conocer el cronograma
1.6.2.1.6 Difundir cronograma de capacitaciones a stakeholders a los interesados a fin de que se
cumpla conforme lo planificado
1.6.2.2 Capacitacion de operacion
1.6.2.2.1 Capacitacion tedrica a operarios de la linea Entrenamiento tedrico y practico en
Capacitacion practica en talleres (banco de pruebas) del | cuanto al mantenimiento de la
16222 fabricante maquinaria principal y auxiliar que
conforman la linea de produccién, la
1.6.2.2.3 Capacitacion practica en sitio misma que sera dictada por parte de
los técnicos enviados por el fabricante
1.6.2.3 Capacitacion de mantenimiento
16231 Capacitacion tedrica a operarios de la linea de Entrenamiento tedrico y préctico en

produccion

cuanto al mantenimiento de la
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Actividad

Descripcion de la actividad

1.6.23.2

Capacitacion practica de mantenimiento menor en
talleres del fabricante

1.6.2.3.3

Capacitacion practica de mantenimiento mayor en
talleres del fabricante

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

maquinaria principal y auxiliar que
conforman la linea de produccion, la
misma que sera dictada por parte de
los técnicos enviados por el fabricante

Resulta importante mencionar que los paquetes de trabajo “Reunion de seguimiento

semanal” e “Informes de avance mensual” contienen actividades recurrentes durante todo el ciclo

de vida del proyecto.

4.3.5 Secuenciamiento de Actividades

En la Tabla 69 se muestra el secuenciamiento de las actividades, proceso a través del cual

se ha identificado las dependencias entre las actividades del proyecto, para lograr un trabajo

eficiente considerando el tiempo, costo, alcance y calidad que se requiere.

Tabla 69. Secuenciamiento de actividades del proyecto.

Identificacion | Actividad Dependencias
1.1 Gestidn del Proyecto
111 Acta de Constitucidn del Proyecto
1111 Elaborar el acta de constitucion del proyecto
1.1.1.2 Revisar y aprobar el acta de constitucién del proyecto 1.1.1.1
1.1.13 Difundir el acta de constitucidn del proyecto a todos los stakeholders 1.1.1.2
1.1.2 Plan para la Direccidn del Proyecto
1.1.2.1 Elaborar el Plan para la Gestion del Alcance 1.1.1.3
1122 Elaborar el Plan de Gestion de los Requisitos 1.1.1.3
1123 Elaborar el Plan de Gestion del Cronograma 1121
1.1.24 Elaborar el Plan de Gestion de los Costos 1.1.2.2
1.1.25 Elaborar el Plan de Gestién de la Calidad 1.1.2.3
1.1.2.6 Elaborar el Plan de Gestién de los Recursos 1.1.24
1.1.2.7 Elaborar el Plan de Gestién de las Comunicaciones 1.1.25
1.1.28 Elaborar el Plan de Gestidn de los Riesgos 1.1.2.6
1.1.2.9 Elaborar el Plan de Gestién de las Adquisiciones 1.1.2.7
1.1.2.10 Elaborar el Plan de Involucramiento de los Interesados 1.1.2.8
11211 Elaborar el Plan de Gestion de Cambios 1.1.29
11212 Elaborar el Plan de Gestion de la Configuracion 1.1.2.10
1121
1.1.2.2
. 1.1.23
1.1.2.13 Revisar planes de proyecto 1124
1.1.25
1.1.2.6
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1.1.2.7

1.1.2.8
1.1.2.9
1.1.2.10
1.1.211
1.1.2.12
1.1.2.14 Hito: Plan para la Direccién del Proyecto aprobado 1.1.2.13
1.1.2.15 Reunion Kick - off del proyecto 1.1.2.14
113 Evaluacion y Control del Proyecto
1131 Reunidn de planificacion de trabajos semanales
11311 Reunion de planificacion de trabajos semanales 1 1111
11312 Reunion de planificacion de trabajos semanales 2 13.1.1
1.1.3.1.94 Reunidn de planificacion de trabajos semanales 94 1.1.3.1.93
1.1.3.1.95 Reunidn de planificacion de trabajos semanales 95 1.1.3.1.94
1.1.3.2 Informes de avance mensual
11321 Informes de avance mensual 1 1111
11322 Informes de avance mensual 2 1321
113221 Informes de avance mensual 21 1.1.3.2.20
1.1.3.2.22 Informes de avance mensual 22 1.1.3.2.21
114 Cierre del Proyecto
1.6.1.15
1141 Elaboracidn de acta de entrega recepcidn final de la maquinaria y sus 1.6.1.2.5
"' componentes al &rea de produccion 1.6.23.4
155.25
1.14.2 Elaboracidn y entrega del informe final de proyecto 1.14.1
1143 Hito: Cierre de proyecto legalizado 1142
1.2 Disefio e Ingenieria
121 Ingenieria basica y conceptual
1211 Elabolrar e_zl di§eﬁ9 conceptga}l de ubicacidn y disposicion de la nueva 11215
maquinaria principal y auxiliar
1212 Elaborar los planos de obra civil y estructurales conceptuales de los 1211
T alojamientos de la nueva maquinaria T
Elaborar los planos conceptuales para la adecuacion de los sistemas
1.2.13 auxiliares: aire comprimido, abastecimiento de agua dulce y tratamiento de |1.2.1.2
aguas residuales
1214 Elfabo_rar los planos conceptuales para la adecuacion de la alimentacion 1213
eléctrica
1211
- . . o 1.2.1.2
1.2.15 Revision y aprobacion de la ingenieria basica y conceptual 1213
1.2.1.4
1.2.2 Ingenieria de detalle
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Elaborar el disefio final de ubicacion y disposicion de la nueva maquinaria

1221 principal y auxiliar 1211
Elaborar los planos de obra civil y estructurales definitivos de los
1222 alojamientos de la nueva maquinaria 1212
Elaborar los planos definitivos para la adecuacion de los sistemas
1.2.23 auxiliares: aire comprimido, abastecimiento de agua y tratamiento de aguas |1.2.1.3
residuales
1224 Elgbo_rar los planos definitivos para la adecuacidon de la alimentacion 1214
eléctrica
1221
. - . Lo 1.2.2.2
1.2.25 Revision y aprobacién de la ingenieria de detalle 1223
1.2.24
o ) o 1.2.15
1.2.3 Hito: Estudios e Ingenieria finalizados y aprobados 1225
1.3 Adquisiciones
1.3.1 Kit de maquinaria de la linea de produccion
1311 Magquinaria principal
13111 Elaborar el estudio de mercado e informe de necesidad 1.1.2.15
1.3.1.1.2 Seleccidn y adjudicacién del proveedor 1.3.1.1.1
1.3.1.1.3 Elaborar y firmar el contrato 13112
13114 Ejecutar el 1ler pago 1.3.1.1.3
1.3.1.15 Fabricacion de la maquinaria principal 13114
13.1.16 Importacién 1.3.1.15
1.3.1.1.7 Gestionar la nacionalizacion 1.3.1.1.6
1.3.1.1.8 Elaborar y legalizar el acta de entrega recepcidn final del bien 13117
1.3.1.1.9 Ejecutar el pago final 1.3.1.1.8
1.3.1.2 Magquinaria auxiliar
13121 Elaborar el estudio de mercado e informe de necesidad 1.3.1.1.1
1.3.1.2.2 Seleccién y adjudicacién del proveedor 1.3.1.2.1
1.3.1.2.3 Elaborar y firmar el contrato 1.3.1.2.2
1.3.1.24 Ejecutar el ler pago 1.3.1.2.3
1.3.1.25 Fabricacion de maquinaria auxiliar 13124
1.3.1.2.6 Importacién 1.3.1.25
1.3.1.2.7 Gestionar la nacionalizacion 1.3.1.2.6
1.3.1.2.8 Elaborar y legalizar el acta de entrega recepcion final del bien 1.3.1.2.7
1.3.1.2.9 Ejecutar el pago final 1.3.1.2.8
. o . . 1.3.1.19
1.3.13 Hito: Maquinaria principal y auxiliar adquirida 13129
1.3.2 Servicios para la adecuacion de la infraestructura
1.3.2.1 Obra civil
13211 Elaborar el estudio de mercado e informe de necesidad 1.2.3
1.3.2.1.2 Seleccion y adjudicacion del proveedor 13211
1.3.2.13 Elaborar y firmar la orden de compra 1.3.21.2
13214 Hito: Servicio para implementacion de obra civil contratado 1.3.2.13
1.3.2.2 Sistemas auxiliares (aire comprimido, agua dulce y aguas residuales)
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13221 Elaborar el estudio de mercado e informe de necesidad 13:2311
1.3.2.2.2 Seleccidn y adjudicacién del proveedor 1.3.2.2.1
1.3.223 Elaborar y firmar la orden de compra 13222
13.2.24 Hito: Servicio para implementacion de sistemas auxiliares contratado 1.3.2.2.3
1.3.2.3 Sistema eléctrico
13231 Elaborar el estudio de mercado e informe de necesidad 13521
1.3.2.3.2 Seleccidn y adjudicacién del proveedor 1.3.23.1
1.3.2.33 Elaborar y firmar la orden de compra 1.3.23.2
1.3.2.34 Hito: Servicio para implementacion del sistema eléctrico contratado 1.3.2.3.3
133 Consumibles para puesta en servicio de la maquinaria
1331 Cotizar I_QS consumibles requeridos para el arranque y pruebas de la linea de 13231

produccion

1.3.3.2 Planificar los consumibles requeridos en la web interna institucional 1.3.3.1
1.3.33 Realizar la solicitud de material en la web interna institucional 1.3.3.2
1.3.34 Seleccién y adjudicacién del proveedor 1.3.3.3
1.3.35 Elaborar y firmar la orden de compra 1.3.34
1.3.3.6 Arribo de los materiales e insumos a la bodega 1.3.35
1337 Ejecutar el pago 1.3.3.6
1.3.38 Elaborar y legalizar el acta de entrega recepcién final de los consumibles 1337
1.34 Equipos de computacion

1341 Cotizar las computadoras e impresoras requeridas para la gestién 1332

T administrativa de la linea de produccion T
1.34.2 Planificar 8 computadoras y 2 impresoras en la web interna institucional 1.34.1
1343 Realizar la solicitud de material en la web interna institucional 1.34.2
1.3.4.4 Seleccidn y adjudicacién del proveedor 1.3.4.3
1.3.45 Elaborar y firmar la orden de compra 1344
1.3.4.6 Arribo de las computadoras e impresoras a la bodega 1.3.45
1.34.7 Ejecutar el pago 1.3.4.6
1348 Elaborar y’legalizar el acta de entrega recepcion final de los equipos de 1347

computacion
135 Muebles y enseres
1351 Cotizar escritorios, sillas, archivadores y teléfonos requeridos para la 1341

T gestion administrativa de la linea de produccion T

1352 Elanific_ar 4 esc_ritorios, 10 sillas, 4 archivadores y 3 teléfonos en la web 1351
interna institucional

1353 Realizar la solicitud de material en la web interna institucional 1.35.2

1354 Seleccion y adjudicacion del proveedor 1.35.3

1.3.55 Elaborar y firmar la orden de compra 1354

1.35.6 Arribo de los muebles a la bodega 1.355

1.35.7 Ejecutar el pago 1.35.6

1358 Elaborar y legalizar el acta de entrega recepcién final de los muebles y 1357
enseres

1.4 Adecuacion de la Infraestructura

14.1 Desinstalacion de componentes a reemplazar

1.4.1.1 Desconexion del sistema eléctrico

14111 Desconectar cables de fuerza [1.3.2.34
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14112 Desconectar cables de control y mando 14111
14113 Desconectar el motor principal de la red de distribucién eléctrica 14.1.1.2
14114 Desconectar la puesta a tierra de la maquinaria 14113
14115 Desmontar los elementos de control, mando y proteccidn 14114
14116 Marcar e identificar los cables 14115
1.4.1.2 Desconexion de subsistemas interconectados a la maquinaria
14121 Cerr.ar Igs vélvul_as de alimentacion de combustible, aceite, agua de 13224

enfriamiento y aire

14122 Desacople de tuberias conectadas a la maquinaria principal y auxiliar 14121
14123 Colocar bridas de cierre en tuberias desacopladas 14.1.2.2
1413 Desmontaje de la maquinaria principal y auxiliar
14131 Romper el encofrado de sujecion de la maquinaria 13214
1.4.1.3.2 Desacoplar los accesorios 14131
14133 Desajustar la perneria 14132
14134 Realizar maniobra de desmontaje de la maquinaria 14.1.3.3
1.4.2 Implementacidn de obra civil, sistemas auxiliares y eléctrico
1.4.2.1 Implementacion de obra civil
14211 Preparacion del area - derrocamiento de bases y estructuras 12%%2
14212 Cimentacion del terreno 14211
14213 Fundicidn del terreno 14212
14214 Construccion de alojamientos (bases) para la maquinaria y componentes 1.4.2.1.3
1.4.2.2 Implementacidn de sistemas auxiliares
14221 Readecuacién del sistema de aire comprimido

13224
142211 Prearmado de tuberias en taller 14123

14214
142212 Reemplazo de tramos de tuberia que conecta a la maquinaria y equipos 14.22.1.1
142213 Reemplazo de accesorios y valvulas 14.22.1.2
1.4.22.2 Readecuacidn del sistema de abastecimiento de agua

13224
142221 Prearmado de tuberias en taller 14123

14214
142222 Reemplazo de tramos de tuberia que conecta a la maquinaria y equipos 142221
1.4.2.2.2.3 Reemplazo de accesorios y valvulas 14.22.2.2
1.4.2.2.3 Readecuacidn del sistema de tratamiento de aguas residuales

13224
142231 Prearmado de tuberias en taller 14123

142223
1.4.2.2.3.2 Reemplazo de tramos de tuberia que conecta a la maquinaria y equipos 142231
1.4.2.2.33 Reemplazo de accesorios y valvulas 1.4.2.2.3.2
1.4.2.3 Implementacidn del sistema eléctrico

13234
14231 Reemplazo de breaker principal 14214

14116
14232 Montaje de cable de control 14.23.1
1.4.2.3.3 Reemplazo de cableado de alimentacion 14232
1424 Hito: Obra civil, sistemas auxiliares y eléctrico implementado 14214

14.2.2.1.3
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142223
142233
1.4.2.3.3
15 Instalacion y Pruebas
151 Instalacion del kit de maquinaria de la linea de produccién
15.1.1 Ensamblaje
Verificar las instrucciones y procedimientos de ensamblaje de la 1.3.1.3
15111 A
maguinaria 1424
15112 Ejecutar maniobra de montaje y ubicacion de la maquinaria 15.1.1.1
15113 Ensamblar maquinaria principal y auxiliar 15.1.1.2
15.1.2 Alineamiento
15121 V(_erif_icar rango_s_minimos y maximos de calibracion de la maquinaria 15113
principal y auxiliar
15.1.2.2 Realizar el alineamiento de la maquinaria principal y auxiliar 15.1.1.3
15.1.2.3 Revision del alineamiento final 151.1.3
15124 Realizar el ajuste y fijacion de la maquinaria principal y auxiliar ig};g
1513 Hito: Maquinaria y componentes instalados 15.1.24
15.2 Conexidn de sistemas
15.2.1 Conexién de subsistemas a la maquinaria
15211 Conexién de tuberia de alimentacién de aire comprimido a la maquinaria 'y 1513
componentes
15212 Conexién de tuberia de alimentacién de agua dulce a la maquinaria 'y 15211
componentes
15213 Conexién de tuberia de desecho de aguas residuales a la maquinaria y 15212
componentes
1522 Conexién del sistema eléctrico
15221 Conexién de breaker principal 1513
15222 Conexién de sistema de control 15221
15223 Conexion de sistema de alimentacion de poder 15222
15211
15212
_— . . - 1.5.2.1.3
1523 Hito: Sistemas auxiliares y eléctrico conectados a la maquinaria 15221
15222
15.2.2.3
153 Instalacion de muebles y equipos de computacién
153.1 Realizar limpieza de la oficina del taller de mantenimiento 15.1.13
15.3.2 Instalar las computadoras e impresoras 1531
1533 Ubicar los escritorios, sillas y casilleros 1.5.3.2
15.1.3
1.5.4 Hito: Linea de produccion instalada 15.2.3
1.5.3.3
155 Pruebas
155.1 Plan de pruebas
155.1.1 Protocolo de pruebas
155111 Mantener reunién con UAC para determinar las pruebas a realizar 154
155112 Elaborar protocolos de pruebas 155111
155113 Revision de protocolos con UAC 155.1.1.2
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155114 Hito: Protocolo de pruebas aprobado 155.1.13
155.1.2 Planificacién de pruebas
155121 Mantener reunion con UAC y técnicos del fabricante de la maquinaria 155114
155.1.2.2 Elaborar cronograma de pruebas 155121
155123 Revisidn de cronograma con UAC vy fabricante de la maquinaria 155122
155124 Difundir cronograma de pruebas a stakeholders 155.1.23
15.5.2 Puesta en operacién de la linea de produccion
155.21 Pruebas eléctricas de sincronizacion

- . o N 154
155211 Verificar alineacion final de la maquinaria 155124
155212 Verificar pardmetros previos a ejecucion de pruebas 1.55.2.1.1
155213 Ejecutar la prueba de sincronizacion 155212
155214 Realizar correcciones o ajustes producto de las pruebas realizadas 155.2.1.3
155.2.2 Pruebas de rotacién en vacio
155221 Verificar ajuste y calibracion mecénica 155.21.2
155.2.2.2 Verificar pardmetros previos a ejecucién de pruebas 155.2.2.1
1.55.2.2.3 Ejecutar la prueba 155.2.2.2
155224 Realizar correcciones o ajustes producto de las pruebas realizadas 155.2.2.3
1.55.2.3 Pruebas de rotacién con carga
155231 Recargar_ consum_ibles en la maquinaria y sus componentes: aceite, 1.3.3.8

""" combustible, refrigerante 155.22.4
155.2.3.2 Verificar pardmetros previos a ejecucion de pruebas 1.55.2.3.1
15.5.2.3.3 Ejecutar las pruebas 1.55.2.3.2
155234 Realizar correcciones o ajustes producto de las pruebas realizadas 1.55.2.3.3
15524 Pruebas de impresion y troquelado

. . 1.3.3.8
155241 Recargar consumibles y materiales 155234
1.55.24.2 Verificar pardmetros previos a ejecucion de pruebas 155.24.1
155243 Ejecutar las pruebas 15.5.24.2
155244 Realizar correcciones o ajustes producto de las pruebas realizadas 1.5.5.24.3
155214
Hito: Pruebas de arranque y funcionamiento de la linea de produccion 155.2.2.4
155.25 : .
realizadas con éxito 15.5.234
155.24.4
1.6 Transferencia de Conocimiento
1.6.1 Procedimientos y Manuales
1.6.1.1 Procedimientos de operacion y mantenimiento de la maquinaria
16111 Rev!sar procedimiento de operacion de la maquinaria entregado por el 155114
fabricante
16112 Rev!sar procedimiento de mantenimiento de la maquinaria entregado por el 16111
fabricante
1.6.1.1.3 Subir a la plataforma documental los procedimientos 1.6.1.1.2
16114 Imprimir 04 ejemplares requeridos por el &rea de produccion 1.6.1.1.3
1.6.1.1.5 Hito: Ejemplares entregados al 4rea de produccién 1.6.1.1.4
1.6.1.2 Manuales digitales interactivos para operacion de la linea de produccion
1.6.1.2.1 Elaborar manual interactivo de operacidn de la linea de produccién 16.1.1.1
1.6.1.2.2 Elaborar manual interactivo de mantenimiento de la linea de produccién 1.6.1.2.1
16123 Revisar manuales con técnicos de ServiCartén y el fabricante de la 16122

maquinaria
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1.6.1.24 Publicar manuales interactivos 1.6.1.2.3
1.6.1.2.5 Hito: Manuales interactivos publicados en la plataforma institucional 1.6.1.2.4
1.6.2 Capacitacion
1.6.2.1 Planificacién de Capacitaciones
16.2.1.1 Mantener reunién con el area de produccidn y el equipo de proyecto 1.55.2.1.1
1.6.2.1.2 Elaborar el material digital e impreso para las capacitaciones 1.6.2.1.1
1.6.2.1.3 Contratar y coordinar el servicio de catering 1.6.2.1.2
1.6.2.14 Preparar el auditorio para las capacitaciones 1.6.2.1.3
1.6.2.1.5 Elaborar cronograma de capacitaciones 1.6.2.1.4
1.6.2.1.6 Difundir cronograma de capacitaciones a stakeholders 1.6.2.1.5
1.6.2.2 Capacitacion de operacion

155213
R . . 16.1.15
16.22.1 Capacitacion tedrica a operarios de la linea 16125
1.6.2.16
1.6.2.2.2 Capacitacién practica en talleres (banco de pruebas) del fabricante 1.6.2.2.1
1.6.2.2.3 Capacitacién préactica en sitio 1.6.2.2.2
1.6.2.3 Capacitacion de mantenimiento

1.6.23.1 Capacitacién tedrica a operarios de la linea de produccién 1.6.2.2.3
1.6.2.3.2 Capacitacién practica de mantenimiento menor en talleres del fabricante 1.6.2.3.1
1.6.2.3.3 Capacitacién practica de mantenimiento mayor en talleres del fabricante 1.6.2.3.2

Hito: Personal técnico y operarios de la linea de ServiCarton S.A. 1.6.2.2.3

1.6.2.34 .

capacitados 1.6.2.3.3

Nota. Elaboracién: Autores, Fuente: Los Autores.

4.3.6 Estimacion de Recursos de Actividades

En la Tabla 70, se listan todas las actividades requeridas para la implementacion del

proyecto y para cada una se establece el tipo de recurso a emplear (personas, materiales o

equipos), la cantidad y disponibilidad en el proyecto.

Tabla 70. Estimacion de recursos de actividades del proyecto.

e . . . - - Supuesto
Identificacion | Actividad Tipo de recurso | Disponibilidad | Cantidad considerado
1.1 Gestidn del Proyecto
111 Acta de Constitucion del Proyecto
Elaborar el acta de Director de EXP etrliznniia en
1111 constitucion del 100% 1 P
proyecto (DP) proyectos de este
proyecto .
tipo
. DP se soporta en el
Revisar y aprobar el Director de conocimiento del
1.1.1.2 acta de constitucion 100% 1 . .
proyecto jefe de la linea de
del proyecto o
produccion
1113 leun_dlr _e/l actade | Asistente de 100% 1 Tlene,conommlento
constitucion del proyecto en el &rea
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proyecto a todos los administrativa y
stakeholders operativa

1.1.2 Plan para la Direccién del Proyecto
Elaborar el Plan para -
1121 la Gestion del Verificador de 100% 1
Alcance proyecto
Elaborar el Plan de -
1122 Gestion de los Verificador de 100% 1
Requisitos proyecto
Elaborar el Plan de .
1123 Gestion del Verificador de 100% 1
Cronograma proyecto
Elaborar el Plan de -
1124 Gestion de los Verificador de 100% 1
Costos proyecto
Elaborar el Plan de Verificador de
1.1.25 Gestion de la proyecto 100% 1 Dispone del
Calidad conocimiento
Elaborar el Plan de - técnicoy
1.1.2.6 Gestion de los ;/r%gzgf:)dor de 100% 1 administrativo
Recursos (gestion de
Elaborar el Plan de e proyectos)
1127 Gestion de las Verificador de 100% 1 requerido para
Comunicaciones proyecto supervisar el
Elaborar el Plan de e proyecto
1128 Gestion de los Verificador de 100% 1
Riesgos proyecto
Elaborar el Plan de -
1.1.29 Gestion de las Vrecz)rnz((::taodor de 100% 1
Adguisiciones proy
Elaborar el Plan de Verificador de
1.1.2.10 Involucramiento de rovecto 100% 1
los Interesados proy
Elaborar el Plande | Verificador de 0
11211 Gestion de Cambios | proyecto 100% !
Elaborar el Plan de Verificador de
1.1.2.12 Gestion de la rovecto 100% 1
Configuracién proy
. . Dispone de
1.1.2.13 Revisar planes de Director de 100% 1 conocimientos en
proyecto proyecto -
gestion de proyectos
Director de 0 1 .
Droyecto 100% 5 Tienen total ol
Verificador de 100% 1 _conoc;mle_nt(c)j f a
Reunion Kick - off proyecto L :mgfern?gr?tl:cign%el
i 0,
1.1.2.15 del proyecto pD'{;StOf de la 100% 1 proyecto y brindaran
Gerente d 100% 1 soporte de acuerdo a
erente de 0 lo requerido por el
proyectos_ - 1 equipo de proyecto
Gerente financiero 100% 1
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